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RESUMEN

Human Factor del Norte (HF) ofrece a diversas Empresas servicios industriales y
mano de obra calificada. Sin embargo para poder cubrir las areas de necesidad de
dichas empresa HF debe esforzarse en que sus servicios y mano de obra sean de
muy alto nivel, lo que implica la continua revision y capacitacion de su personal.

En el presente reporte de estadia se hace el planteamiento de que la mejora
continua es un proceso fundamental para alcanzarlos objetivos de la Calidad Total y
la Excelencia en las empresas. Dicho proceso de mejora, se enfoca en el potencial
gue tienen éstas, para evolucionar, avanzar y desarrollarse de manera progresiva y
constante, obteniendo resultados eficientes y eficaces. Uno de los objetivos de toda
empresa debe ser la mejora de la calidad. Y dicho proceso tiene que hacerse a

través de una continua autoevaluacion.

De acuerdo a las observaciones realizadas, el mal desempefio, y la baja eficiencia
de los procesos es debido a las personas, es decir, que se tiene una cultura erronea
de trabajo y una actitud inadecuada. Se realiza el proyecto para la elaboracion de un
plan de mejora continua en los procesos, de manera tal, que se pueda implementar
de manera general en cualquier linea de proceso, 0 en cualquier empresa, y para

principalmente para desarrollar una cultura de excelencia.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

El presente proyecto trata de la observacion y el analisis del area de Produccion en
la Empresa, con el objetivo de establecer un plan de mejora continua y cambiar la
cultura de trabajo, asi como la eliminacién de las actitudes inadecuadas del
personal, de tal manera que se incremente la productividad en la empresa Human
Factor del Norte, mejorando sus productos y servicios asi como la calidad del capital

humano.

En el documento se presentaran la investigacion realizada y el desarrollo de los
pasos de la implementacion de un plan de mejora continua en el area de produccion.
Se explica la utilizacion de las herramientas estadisticas para la estandarizacion de
las operaciones y una vez logrado esto la elaboracion de procedimientos y la

implementacion de los mismos, previa capacitacion del personal.

Por otro parte, también se desarrolla el plan de concientizacién y el empowerment
del personal, para que la Mejora Continua sea realmente una cultura de trabajo, que

se lleve a todas partes dentro de la Empresa, e incluso fuera de ella.

1.1 Estado del Arte
Sin duda una empresa que cada dia se renueva, aplica nuevas técnicas,

metodologias y herramientas de mejoramiento continuo, es un empresa en la que los
individuos, equipos Yy colaboradores estan continuamente aprendiendo,
compartiendo su desarrollo y aportando conocimiento y habilidades para lograr que

la empresa sea competitiva, tanto a nivel interno como externo.

En estas empresas se crea un ambiente de trabajo cooperativo en el que los grupos
de interés de la empresa participan en el desarrollo de metas comunes.

Para construir una base de mejora continua “Kaizen” es necesario el compromiso y
disciplina del director, duefio de la empresa o la persona que esté en ese momento

al frente de la organizacion.
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El mejoramiento debe de ser y es una forma de vida dentro de la empresa u
organizacion, no tenemos que construir una muralla grande, empezar a poner los
ladrillos uno en uno pero bien puestos, esta es la féormula que debemos de tomar, es
decir con pequefias mejoras podemos lograr un gran cambio, enserio cunado digo
grande es grande confia en tus habilidades y se constante con las mejoras continuas
En este capitulo, se anotardn las consideraciones que se han observado de la
mejora continua, y que han evolucionado a partir de la aportacion de Edward
Deming; en la actualidad, el concepto de Mejora Continua ha sido adoptado por un
gran namero de empresas dentro de sus procesos y de la politica de Calidad.

En ésta Ultima, las empresas y organizaciones han establecido un compromiso con

su personal, clientes y mercado.

1.2 Planteamiento del Problema
(Describir problemética de empresa en especifico y determinado tiempo y cuales son

los efectos del problema.)

En la empresa Amvian se encuentran varias inconformidades como la falta de
interés en los empleados y la decadencia de compromiso con la empresa por que
afectan el proceso y la calidad de los productos de dicha empresa. Actualmente las
industrias necesitan de planes para la mejora de sus situaciones y actividades
laborales en general, mejora en sus procesos de produccion, mejora en la Calidad,
mejora en la Seguridad Industrial, etc. La Mejora Continua, es una cultura de trabajo
gue nunca termina y siempre esta en un ciclo cerrado, actualmente en la empresa
HF, la mejora continua es un proceso primordial para su permanencia en el mercado
laboral, y para lograr sus objetivos de alcanzar la Calidad en sus productos y

servicios.

En este aspecto, se ha observado baja eficiencia en los empleados debido a
diferentes causas que mas adelante se trataran, dichas causas ocasionen a su vez
gue tanto los productos como los servicios de la empresa, en diversas ocasiones no
cumplan con el estdndar de Calidad marcado. Lo anterior da como resultado clientes

insatisfechos, que a la larga puede afectar econémicamente a la Empresa.
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Al observar dicha area de oportunidad se decide realizar el control y/o eliminacién de
las causas en tiempo y forma por medio de la implementacion del plan de Mejora
Continua en el &rea de proceso y eliminar las fallas antes de que estas

desencadenen un mayor problema.

1.3 Objetivos
Objetivo General:

Solo un verbo: El objetivo de la mejora continua es incrementar la capacidad de la
organizacion para satisfacer a sus clientes y aumentar dicha satisfaccion a través de

la mejora de su desempeiio.

Desarrollar un plan de mejora continua en el area, implementando una capacitacion

a los colaboradores de le empresa que disminuya las fallas en el proceso.

Objetivos Especificos:

e Recabar informacion y documentacion de los indicadores de produccion para
su analisis.

e Utilizar herramientas estadisticas para detectar las areas de oportunidad.

e Estructura un plan de mejora continua de acuerdo al proceso administrativo.

e Realizar plan de concientizacion y capacitacion.

1.4 Definicion de variables
e La variable independiente: Demasiados desperdicios

e La variable dependiente: Rendimiento del trabajador.

Ausentismo del trabajador.

Falta de interés.

Llegadas tarde.

Incumplimiento de uso de proteccién personal.

PwnNpeE

1.5 Justificacién del Proyecto
El concepto de mejora continua, nos lleva a una mejora en los procesos para que

estos mejoren dia con dia. En general el concepto de mejora continua representa un
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esfuerzo por aplicar practicas efectivas en cada area de la organizacion y trasciende
a lo que se entrega a os clientes.

Actualmente, la mejora continua es un proceso que describe la esencia de la calidad
y pretende reflejar lo que las empresas en su giro necesitan hacer si desean ser mas
competitivas y productivas a través del tiempo. De igual manera, las organizaciones
deben analizar la efectividad de los procesos utilizados, de tal manera que si existe
alguna desviacion pueda corregirse o mejorar, en tiempo real, hasta llegar a la
mejora continua.

1.6 Limitaciones y Alcances
Las principales limitaciones que se presentan en la realizacion del proyecto de
estadia se enlistan a continuacion:

e Disponibilidad de la informacion
¢ Disponibilidad de tiempo durante la jornada de trabajo
e Disponibilidad de personal

e Tiempo de la estadia

El alcance del presente proyecto en éste caso se limita al personal, equipos y
actividades del area de produccion, sin embargo en determinado momento y si se
requiere puede ser replicable en otras industrias y areas de produccion

1.7 Hipotesis

Los problemas en el proceso de produccion son determinantes en el rendimiento del
trabajador, con la implementacion del plan de mejora continua aplicada en la
empresa, los procesos seran de una manera mas eficiente y eficaz obteniendo con
esto reduccién en costos de materiales, mano de obra, mantenimiento, tiempos,

etcétera, en las diferentes areas; lo que ara que la empresa sea competitiva en el
mercado.
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1.8 Datos generales de la empresa
Human Factor es una empresa que inicia sus operaciones en la ciudad de Saltillo, en

el estado de Coahuila, México, de acuerdo a su desarrollo es una empresa
consolidada con impulso e iniciativa, que ofrece soluciones efectivas en el area de
inspeccién de calidad y outsourcing a diferentes empresas a nivel nacional e

internacional.

www.human-factor.com-mx E-mail: ventas @human-factor.com.mx
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Outsourcing
Inspeccién de calidad
Sorteos

Refrabajos
Psycometlria

Es una empresa que ofrece flexibilidad, economia y calidad en sus servicios a los
diferentes clientes que tiene, de acuerdo a su cultura de trabajo ofrece a sus clientes
servicios que cumplan con los estandares de calidad, por lo que estan certificados
bajo la Norma ISO 9001 2008.
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« Nombre o Razén social: Human Factor del Norte S. de R. L. de C. V.

X/
o

Ubicacion: Isidro Lopez Zertuche # 5396 C. P. 25220 Virreyes Popular

Saltillo, Coahuila, México

X/
o

Giro de la Empresa: Productos y Servicios Industriales

% Tamafo de la Empresa: Grande de mas de 250 personas

X/
o

Los servicios que ofrece son:

i. Sorteo e inspeccion de calidad y retrabajos: sorteo de materiales,
inspecciones finales, retrabajos especializados. De acuerdo a su
cultura de trabajo es la flexibilidad que permite a HF adecuarse a las
necesidades de sorteo de materiales, inspeccion final y retrabajos a
un costo razonable.

ii. Outsourcing: Resuelve necesidades de personal en linea de
produccion, para el mejor enfoque de los objetivos organizacionales,
sin desviar recursos excesivos en la administracion del personal
operativo.

ii. Reclutamiento de personal operativo, administrativo, y ejecutivo de
acuerdo al perfil solicitado por los clientes.

iv.  Aplicacion e interpretacion de evaluaciones psicométricas para la
seleccion del personal

v. Administracion de las obligaciones patronales (IMSS, INFONAVIT,

etc.) y responsabilidad social con el contratado.

% Historia: Human Factores una empresa de consultoria e integracion
tecnoldgica fundada en 1992, que ofrece una amplia gama de soluciones
innovadoras para la administracion de la identidad, infraestructura
inteligente, gestion de la fuerza de trabajo, asi como para la telematica en

general. Human Factor ha realizado proyectos en mas de 60 ciudades de la
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Republica Mexicana, para mas de 400 clientes de todos los sectores de la

economia nacional.

% Mision: Contribuir al éxito de nuestros clientes al proveerles los servicios de

L)

Inspeccion de Calidad y Outsourcing, demostrando eficiencia, calidad y

respeto en nuestro trabajo

L)

% Vision: En Human Factor nuestro principal compromiso es satisfacer los
requerimientos de nuestros clientes en los servicios de Inspeccién, Sorteo,
Retrabajo y Outsourcing, a través del constante desarrollo de nuestros
colaboradores y proveedores, buscando siempre la Mejora Continua.

% Valores

I. Liderazgo: Promueve y practica los valores principales de HF y de la
sociedad, predicando con el ejemplo.

ii.  Eficiencia: Realizamos nuestro trabajo con los recursos existentes, los
aprovechamos al maximo, hacemos mas con menos.

iii.  Transparencia: Rendimos cuentas, e informacion cada accion,
recurso o actividad que utilizamos de HF con claridad y ética.

iv. Legalidad: Actuamos conforme a la ley, normas y sentido comun.

v. Honestidad: Utilizamos los bienes y recursos de HF, estrictamente
para el desempefio de nuestras funciones y beneficio de nuestra
empresa.

vi. Integridad: Actuamos con justicia, honestidad y ética en todas

nuestras relaciones laborales y personales.

vii.  Respeto: Nos tratamos y dirigimos entre nosotros con dignidad y
cortesia.

viii.  Imparcialidad: Actuamos sin conceder privilegios o0 beneficios
indebidos.

Miguel Angel Ramirez Ramirez Pagina 9
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

Toda empresa requiere mejorar, crecer y permanecer en el mercado, es decir
que las companiias que piensan de una forma productiva siempre estan en busca de
la mejora continua, este concepto es el significado de los ejemplos de Kaizen, es
una nueva metodologia o estrategia empresarial se basa en MCCT (mejora continua
hasta la calidad total), esta filosofia es mas que una técnica de produccion, es un

sistema utilizado a nivel mundial en casi todos los sistemas de produccion industrial.

El lema de los mayores ejemplos de Kaizen es “hoy mejor que ayer, mafiana mejor
que hoy”; su interpretacion es simple y eficaz, simplemente siempre se pueden hacer
mejor las cosas. Esta mentalidad de origen japonés da a lugar a la excelencia en la
produccion, ya que mejora los procesos continuamente para optimizar la
produccion; asi, esta filosofia dicta que no debe haber un dia sin realizar alguna

mejora en el proceso.

Basada en el entrenamiento aplicado en las industrias americanas denominado TWI
(training within industry traducido como entrenamiento con la industria), los
empresarios y todos los encargados de los procesos industriales asimilaron
rapidamente estas nuevas metodologias y las transformaron en lo que hoy en dia se
conoce como Kaizen, gracias a estas estrategias industriales y las mejoras
considerables en la calidad en general. Japdn es el pais asiatico que fue pionero en
ésta metodologia, posicionadose entre los primeros a nivel mundial en el ambito de

economia.

Esta metodologia de calidad no solo es aplicada al proceso de produccion en las
empresas, también es empleada para mejorar las estrategias organizativas y asi
obtener mejores resultados. Todo esto partiendo del principio de que el tiempo es el
mejor indicador para la eficiencia, apartandose de la oportunidad de la actitud
competitiva sélo se centra en optimizar los procesos al reconocer y suprimir los

desperdicios 0 acciones innecesarias en la empresa.
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Al ser una filosofia o0 metodologia que se puede aplicar en todos los niveles de un
sistema empresarial, podemos decir que el Kaizen, no requiere de una inversién o
de un gasto que sea elevado. De hecho, tan solo puede conseguir mas réditos y
beneficios de la empresa ya que esta por ejemplo incrementa la calidad, reduce los
tiempos de entrega y los costos sin necesidad de invertir en nueva tecnologia, sino
actuando con los recursos que ya se poseen pero disponiendo de ellos de mejor
manera y mejorando los procesos. A partir del Kaizen se pretende:

e Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal. Es mas agradable
y seguro trabajar en un sitio limpio y ordenado.

e Reducir gastos de tiempo y energia.

e Reducir riesgos de accidentes o sanitarios.

e Mejorar la calidad de la produccion.

e Seguridad en el trabajo.

La aplicacion delos eventos kaizen van de la mano de otra metodologia de origen
japonés que son las 5’s, y que de un modo sistematico ofrecen los pasos para la

mejora continua dentro de la empresa.

A partir de las 5's (Clasificar-Seiri, Orden-Seiton, Limpieza-Seis0, Estandarizar-
Seiketsu, y Mantener la disciplina-Shitsuke), el Kaizen se pueden exponer algunos
ejemplos de Kaizen, o de como se puede aplicar esta filosofia al trabajo, pero se

pueden afadir otros ejemplos a continuacion:

Reuniones de empleados y jefes: Un buen ejemplo de Kaizen seria el poder
establecer reuniones perioddicas, por semana, mes o trimestre, entre empleados y
jefes de modo que se puedan resolver conflictos y como no, se puedan crear tacticas

para que la empresa en su conjunto mejore y se puedan aplicar de inmediato.
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Recoger el puesto de trabajo cada dia: Tras acabar la jornada, y aunque exista en
si un servicio de limpieza, cada empleado o trabajador puede ordenar su lugar de
trabajo. Si por ejemplo es una mesa de oficina, es mejor dejarla recogida de modo
gque podamos seguir trabajando al dia siguiente en un lugar ordenado que nos

permita poder rendir mas.

Organizacion del trabajo en grupos: Otra de las metodologias del Kaizen que nos
pueden llevar a tener éxito en nuestro trabajo, seria el poder organizarse por
pequefos grupos que saquen adelante distintas labores o proyectos, garantizado asi

una mayor implicacién de los trabajadores y que se asegure el éxito.

Fijar objetivos: También podemos establecer un objetivo comun al que llegar. Con
ello todos los trabajadores se esforzaran por alcanzar dicho objetivo debido a que

tienen el mismo fin. El Kaizen nos invita a unir esfuerzos y alcanzar asi el éxito.

De acuerdo a Hammer y Champy (1994) quienes hablan de mejoramiento
incremental y mejoramiento marginal dentro de la reingenieria, el mejoramiento
incremental lo definen como el camino que las empresas tienen de menor resistencia
y el cual sostienen que es la forma mas segura de fracasar en la reingenieria de las
empresas. EI mejoramiento marginal lo establecen como un proceso que puede

mejorar en una parte y se pueden lograr proporcionalmente ciertos resultados.

Establecen que para lograr resultados 6ptimos, se requieren metas objetivas. Las
mejoras marginales complican mas los procesos actuales y dificultan mas la
comprension del funcionamiento de los procesos. Por otro lado, en afos recientes,
una gran parte de las empresas han adoptado la normatividad ISO, como una forma

de mejorar sus procesos.

La norma ISO 9001, es una norma desarrollada por las empresas con el objetivo de
controlar sus procesos y asi mantener su productividad y competitividad. El sistema
de gestidén de la calidad 1ISO se basa en los siguientes principios (Nava y Jiménez
2005).
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¢ Organizacion enfocada al cliente

e Liderazgo

e Participacién del personal

e Enfoque basado en los procesos

e Enfoque de sistema para la gestion

e Mejora continua

e Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones.

e Relaciones mutuamente benéficas con el proveedor.

Por parte del principio de la mejora continua que menciona la 1SO, se despliega a

través de diversos elementos de dicha norma:

Generalidades de medicion, analisis y mejora: este elemento sefala que la
mejora continua es un instrumento que hace evolucionar a niveles de calidad mas
altos, desarrollando una cultura de calidad en la organizacion. Los principales
mecanismos que determinan lograr la mejora continua son las acciones correctivas y

preventivas, asi como los proyectos de mejora.

Satisfaccion del cliente: a través de medir la satisfaccion del cliente, se
retroalimenta al sistema de calidad. La retroalimentacidon consiste en realizar un plan
de accion que permita a través de sus actividades mejorar el nivel de servicio a
clientes. En este caso, puede ser a través de encuestas y cuestionarios, quejas de
clientes, datos de estudios referenciales como el benchmarking, observaciones

directas con los clientes, y los indices de conservacion de clientes.

Auditoria interna: el establecimiento de auditorias del sistema de gestion de la
calidad constituye un mecanismo para determinar los avances del sistema en
diferentes areas, tales como en la implementacion, en el proceso, en el producto y
como parte de la organizacion. Con la nueva vision de la 1ISO 2008, el auditor se
enfoca en los procesos y su implementacion. El auditor observa los resultados que
vayan generandose a través de todo el proceso, mediante informes, registros u otras
mediciones (Nava y Jiménez 2005). En las auditorias se pretende buscar un sistema

de mejora basado en el cumplimiento de la politica de calidad, y de los objetivos
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medibles de calidad de la empresa. También, la mejora se observa en el
cumplimiento de los requisitos del cliente, de su capacidad para lograrlos, y en caso

contrario el establecimiento de acciones correctivas y preventivas.

Mejora continua: el propésito fundamental de un sistema de gestion de la calidad es
generar un ciclo que permita la mejora basandose en la medicion. Como acota
Dominguez (2007), “medir para controlar”, y también Talley (1991) observa desde la
introduccion, “lo que no se mide, no se controla; y y lo que no se controla no se
puede administrar’. Las mediciones de los principales aspectos del proceso, del
producto, de la satisfaccion del cliente, y las mismas auditorias son esenciales para
gue una empresa pueda mejorar. Esta se da al detectar las no conformidades,
efectuar acciones correctivas, acciones preventivas y a través de proyectos de

mejora.

Nava y Jiménez (2005) hacen la observacién del término “continua”, ya que
supuestamente para algunos no se puede mejorar de una manera constante, y en el
cual se puede llegar a pensar como una falacia. Sin embargo, para el sistema ISO
9001, el proceso de mejora continua existe, porque siempre va a haber acciones

correctivas y preventivas.

Para Harrington, el proceso de mejora continua, constituye un proceso cambiante
para alcanzar los resultados deseados, se modifica para hacerlo eficiente y que sea
adaptable para cumplir las necesidades del cliente y del negocio. Que cambiar y
como cambiar depende del enfoque especifico de la empresa y del proceso. Sugiere
gue se integre un equipo ejecutivo que se encargue del desarrollo del modelo que

consta de 5 fases:

Organizar para la mejora
Entender el proceso
Implementar

Medir y controlar

ok W DdPE

Mejorar continuamente
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El equipo de mejora del proceso se debe integrar de 4 a 12 mioembros que
representen el total del &rea involucrada. Dicho equipio debe desarrollar lo siguiente:

e Diagrama de flujo del proceso

e Recopilacién de los costos del proceso y la informacion de la calidad
e Establecimiento de los puntos de medicidn y la retroalimentacion.

e Calificar el proceso

e Desarrollar e implementar los planes de mejora

e Reportar la eficiencia, la efectividad y los cambios

e Asegurar la adaptabilidad del proceso

La mejora continua tiende a ser incremental, enfocandose en areas funcionales
especificas dentro de la organizacion, y frecuentemente originadas desde el nivel
inferior de la organizacion. Las iniciativas a estas actividades deben orientarse a la

mejora continua y tolerar las reevaluaciones periddicas de los procesos basicos.

Fig. 1 Rueda de la fortuna de Harrington
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Otro enfoque de la mejora continua lo aporta Edward Deming en su ciclo de mejora
gue involucra el planear, hacer, verificar o revisar y actuar; y es conocido por sus
siglas en ingles PDCA. Este ciclo se conoce como el ciclo de Deming, o rueda de

Deming, dicho ciclo debe girarse continuamente para ganar confianza y evolucionar.

(. Planear: Establecer
los objetivos y
procesos necesarios
para conseguir los
resultados de acuerdo
con los requisitos del
cliente y las politicas
de la empresa

e Hacer:
Implementar
los procesos

7

e Verificar: Realizar
el seguimiento y los
procesos respecto a
politicas , objetivos y
requisitos del
producto e informar
los resultados 4

e Actuar: Tomar
acciones para
mejorar
continuamente
el desemperio

Fig. 2 Ciclo de Deming

Este ciclo se ha adaptado a muchos enfoques; el trabajo de grupo en los circulos de
calidad por ejemplo, se utiliza para resolver diversidad de problemas. Cuando el
personal encuentra un problema en determinada area de trabajo, este se analiza, se
identifican las causas y se proponen las soluciones. Si la solucion es viable, se
revisa su efectividad. Si es favorable el nuevo estandar se adapta y se busca
nuevamente el mejoramiento. También el ciclo PDCA se relaciona con el sistema

ISO, por los procesos y la representacion del modelo de calidad.
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Flanificacién Recursos
Polf de la calidad Realizacion del
olitica y producta
objetivos dé Enfoque
calidad . >
Planf[i‘f__‘,/ Procesos \\N__I-_iicer
Propuesta de Mejora Seggip‘ﬂento
modificacién de | (Acciones me"!f‘f’"
: onitoreo -
olitica y objetivos | COTTEctivas y _ Despliegue
P y e preventivas) Auditorias
Satisfaccion
del cliente

Registros y ¥
Actuar nalisi Verificar
Resultados
Revision de la
direccion

Fig. 3 El ciclo PDCA y el modelo de calidad 1ISO

La determinacion de los objetivos y el desarrollo del enfoque de procesos incluyen la
planificacion. Con la asignacion de los recursos disponibles se realiza el producto.
Se miden los indicadores clave de los procesos, registrando y analizando los datos.
Cuando se requiera se efectian acciones correctivas y preventivas. Se informa y se
revisa por la direccion y se proponen las mejoras a la politica y objetivos de la

calidad.

Por otro lado Hiroyuki Hirano, presidente del JIT Management Research Center,
sugiere que le ciclo de Deming tenga otros dos componentes claramente necesarios
en la empresas y organizaciones en la actualidad. El ciclo propuesto tiene 6 etapas y
lo que busca no es solo una mejora (Kaizen), sino una innovacion (Kakumei).
Aunque el ciclo de Deming ya da la idea de la mejora continua por ser precisamente
un ciclo, esta ultima consideracidon es una adaptacion que incluye los dos conceptos

expuestos por Masaaki Imai

Otro enfoque mas de la mejora continua lo aporta como ya se menciond Masaaki
Imai, que fue el creador del concepto Kaizen, que significa mejoramiento continuo.

Se aplica en muchos ambitos, desde el social hasta el laboral. En este udltimo
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significa mejoramiento continuo que involucra a todos en la pirAmide organizacional,

es decir desde directivos hasta personal de piso por igual.

Imai (1998) delineo el concepto Kaizen, sus valores y principios centrales, su
relacién con otros conceptos y las diferencias entre cultura orientales contra los
occidentales, asi como las practicas usadas en la mejora de los procesos. El Kaizen
esta orientado a las personas en los procesos y en una forma practica se traduce a
realizar pequefios cambios para generar la mejora, y de una forma constante, de ahi
la continuidad. El punto de partida para el mejoramiento es reconocer la necesidad.
Si no se reconoce ningun problema, tampoco se reconoce la necesidad de

mejoramiento.

Kaizen enfatiza el reconocimiento de problemas, proporciona pistas para la
identificacion de los mismos y es un proceso para la resolucion de estos. La
organizacion debe creer que el cambio es importante y valioso para su futuro, y

considerar los siguientes aspectos:

e La vision que describa el cuadro del estado futuro deseado, que todas las
personas lo vean y comprendan.

e Laidentificaciény eliminacidon de barreras reales y potenciales.

e La participacion de toda la organizacion tras la estrategia de convertir en
realidad la vision.

e EIl comportamiento de los lideres de la organizacion que necesitan modelar el
proceso y elaborar el ejemplo.

e El entrenamiento para las nuevas técnicas requeridas.

e El establecimiento de sistemas de evaluacion para cuantificar los resultados.

e Laretroalimentacion continua.

e El entrenamiento para corregir el comportamiento no deseado.

e Los sistemas de reconocimiento y recompensa para reforzar efectivamente el
comportamiento deseado.

e El trabajo en equipo, las buenas relaciones humanas, y la excelencia en las

comunicaciones.
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La disciplina para lograr de manera constante nuevas metas.

Dentro de los aspectos filosoéficos, el Kaizen cuenta con diez mandamientos:

1.

El desperdicio (muda) es el enemigo publico nimero uno, para eliminarlo es
preciso ensuciarse las manos.

Las mejores graduales hechas continuamente no son una ruptura puntual.

3. Todo el mundo tiene que estar involucrado, sean parte de la lata gerencia o

de los mandos intermedios, sea personal de base; no es elitista.

Se apoya en una estrategia barata, cree en un aumento de productividad sin
inversiones significativas; no destina sumas astronémicas en tecnologia.

Se aplica en cualquier lado, no solo sirve para los japoneses.

Se apoya en una gestion visual, en una total transparencia de los
procedimientos, procesos, valores, hace que los problemas y los desperdicios
sean visibles a los ojos de todos.

Centra la atencion en el lugar donde realmente se crea valor (gemba en
japoneés).

Se orienta a los procesos.

Da prioridad a las personas, al “humanware”, cree que el esfuerzo principal de
mejora debe venir de una nueva mentalidad y estilo de trabajo de las

personas.

10.El lema esencial del aprendizaje organizacional es aprender haciendo.

Segun Imai (1998), la implementacion del Kaizen, tiene una secuencia:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)
h)

Seleccionar el tema de estudio.

Crear la estructura del proyecto.

Identificar la situacion actual y formular objetivos.
Diagnosticar el problema.

Formular el plan de accion.

Implementar las mejoras

Evaluar los resultados.

Reconocimiento.
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El objetivo es, reducir costos, reducir los tiempos totales de produccion, reducir
inventarios y sus espacios, mejorar la fuerza laboral, eliminar el desperdicio y desde
luego enfocarse en la mejora continua. El Kaizen en la actualidad ha tenido mucha
relevancia en las empresas, y hay autores como Rivas (2002) que sefialan que el
Kaizen, en estudios de grupos de mejora y lo definen como grupos interdisciplinarios
de trabajadores que tienen como objetivo la solucién a determinados problemas
relacionados en la linea de produccion y la forma de llevarlos a cabo puesto que son

los mismos, los que pueden tomar las decisiones con mayor rapidez.

El kaizen se define como algo practico en donde da sentido a que la mejora se
puede lograr por los pequefios detalles y esos son los que se deben realizar de una
forma inmediata de tal amanera que de la continuidad de la mejora. Por otro lado, el
concepto de innovacion tienen otro sentido debido a que son acciones de largo plazo
y son actividades que aunque si son parte del mejoramiento, lo tienen en un sentido
bajo, y que generalmente conllevan una inversion de una tecnologia. Esto quiere

decir que la innovacion se identifica mas con las reingenieria.

Servitje (2003) menciona que existe un riesgo de estancarse durante un proceso de
reingenieria, y por el cual es necesaria la existencia de un mejoramiento continuo.
Por lo tanto, siempre que se logre una innovacion, tal como la reingenieria de los

macro procesos, debe ir acompafiado de esfuerzos de mejora continua.

El termino Kaizen blitz se aplica a eventos o talleres semanales, en el cual se
escoge un area o segmento en particular para la mejora de la cadena productiva.
Generalmente, los participantes pertenecen a todos los niveles de la empresa; esto
es, desde directivos hasta personal de piso, pasando por mandos medios, personal
de apoyo, de mantenimiento, incluyendo las areas administrativas, e inclusive

personal externo a la empresa.
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del operador
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trabajo estandar

mantenimiento
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Presentacion de
resultados

Celebracién

Fig. 4 Etapas de un evento Kaizen

Hace ya unos cuantos afios, ha surgido otra metodologia que también se ha

enfocado en la mejora continua de las industrias, que es Lean Manufacturing. La

filosofia Lean Manufacturing fue desarrollada por la industria automotriz japonesa,

tras el desafio de reconstruir su economia después de la Segunda Guerra Mundial,

tendrian que trabajar mas inteligentemente.

El término Lean se utilizd por primera vez en el libro, La maquina que cambio el

mundo (Womack, Roos, y Jones, 1990), donde se introduce el Lean como un

desarrollo del TPS (Toyota Production System). En un volumen posterior, Lean

Thinking (Womack y Jones, 1996), se describen los cinco principios Lean.

1) Identificar la cadena de valor de cada producto.

2) Mapear la cadena de valor.

3) Hacer fluir el producto de forma continua a través del proceso.

4) Introducir el concepto de que el proceso posterior demanda al anterior,

sistema pull, entre todos los pasos en los que es posible un flujo

continuo.

5) Gestionar hacia la perfeccion de manera que el nUmero de pasos, el

tiempo de produccion invertido y la informacién necesaria para servir al

cliente caiga continuamente.
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1. Definir que
agrega valor para

el cliente

5. Esforzarse por
la excelencia y
alcanzar la
perfeccion

2. Definir y hacer
el mapa del
proceso

Mejora)
Confinua

me joracontinua.org

4. Que el
consumidor jale lo
que quiere

3. Crear flujo
continuo

Fig. 5 Cinco principios Lean de acuerdo al pensamiento esbelto

Lean es mas bien una filosofia que busca la mejora continua y la eliminacién de
actividades que no aportan valor o despilfarros, involucrando a todo el personal para
lograrlo. ElI Lean se compone de una serie de principios, conceptos y técnicas
disefiadas para eliminar el despilfarro y establecer un sistema de produccion
eficiente, justo a tiempo, que permite realizar entregas a los clientes de los productos
requeridos, cuando son requeridos, en la cantidad requerida, en la secuencia

requerida y sin defectos.

Para la metodologia Lean, en primer lugar, existe la necesidad de identificar dentro
de un proceso productivo los conceptos de valor agregado, valor no agregado pero

necesario y desperdicio.

e Valor agregado: Cualquier proceso capaz de cambiar la idoneidad, forma o
funcién del producto o servicio, en linea con los requisitos del cliente.

e Valor no agregado pero necesario: Actividad inevitable con la tecnologia o los
métodos actuales. Este tipo de tareas no incrementan el valor del producto

pero afiaden coste o tiempo.
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e Desperdicio: El resto de las actividades sin sentido y no esenciales que no
afiaden valor al producto y por las que el cliente no esta dispuesto a pagar.

Idealmente se pueden eliminar de inmediato.

El enfoque de mejora tradicional se basa en el incremento de valor agregado
mediante el aumento de la exigencia o los recursos. Sin embargo, con la puesta en
escena de la filosofia Lean Manufacturing, los principales esfuerzos recaen en la

eliminacion de despilfarros.

Enfoque tradicional para mejorar:
B Trabajar mas horas-mds duro-mas rapido
BAumentar el nimero de personas o do cquipd
BEnfoque sdlo en mejorar Ia operacidn

e

VA |NVA Despilfarro

Tiempo de ciclo

Fig. 6 Valor agregado, valor no agregado pero necesario y desperdicios

Como ya se ha mencionado en parrafos anteriores acerca de las mudas; en éste
caso, Lean Manufacturing es la metodologia por la cual se identifican y eliminan los
desperdicios a todos los niveles de la organizacidon. Existen siete despilfarros segun

la metodologia TPS y se describen a continuacion:

Sobreproduccion: Se define como la terminacion de elementos antes de que éstos
sean requeridos por el siguiente proceso o por el cliente al que van destinados.
Consiste en producir todo lo que se pueda sin observar la capacidad del siguiente
proceso, asignando material de sobra a los puestos para que no paren. En la gran
mayoria de los casos se realiza para cubrir posibles ineficiencias existentes en el

proceso productivo.
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Muchas veces se fijan erroneamente objetivos locales de productividad sin tener en
cuenta el proceso que sigue y se invierten grandes recursos en maquinas de
velocidades muy superiores a lo necesario o simplemente se recurre a la fabricacion
en lotes para optimizar. La sobreproduccién es conocida como la madre de todos los
desperdicios y es la principal causante de que los otros desperdicios aparezcan. Los
principales efectos negativos que ocasiona en el ciclo productivo son la penalizacion
del flujo de materiales, la generacién de grandes inventarios y el alargamiento del
lead time de las piezas en curso.

Tiempo de espera: Recursos (personas o material) esperando para realizar una
actividad. Estas esperas pueden ser debidas a procesos desequilibrados, a averias
en equipos o preparaciones de éstos, a falta de materiales en las diferentes fases
del ciclo, a falta de informacion (concesiones, modificaciones) o a la espera de
medios de manipulacion de materiales que no se encuentran disponibles cercanos a

las areas de trabajo.

Transporte: Tiempo invertido en transportar. No aumenta el valor del producto y se
consumen gran cantidad de recursos fisicos y técnicos. Los materiales son
transportados entre zonas aisladas, dando lugar a un stock en curso que es muy
dificil de gestionar. A los materiales hay que darles una ubicaciéon y se debe controlar
su almacenamiento. También se incluyen movimientos de informacion documental

entre diferentes fases del proceso productivo.

Sobreprocesos: Procesos ineficientes que originan la necesidad de realizar tareas
gue no aportan valor agregado. Las causas mas frecuentes que dan lugar a la
aparicion de este desperdicio son la generacién de mas informacién de la necesaria,
ajustes de procesos por encima de los requerimientos, tareas duplicadas
(inspecciones), embalajes que posteriormente son desembalados en los siguientes
procesos (dobles manipulaciones) o la existencia de una inadecuada secuencia de

operaciones de montaje.

Inventario: Acumulacién de materia prima, producto en curso o producto terminado.

A veces es necesario, pero porque oculta graves problemas y da lugar a otros
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muchos, por lo que la tendencia debe ser hacia su eliminacion. Repercute en un
mayor costo, en un mal servicio al cliente y requiere la necesidad de espacio que
podria estar dedicado a otras labores productivas que aportan beneficio. El hecho de
tener inventario trae consigo la realizacion de una serie de actividades que

aumentan considerablemente los costos y dificultan las tareas de gestion.

Entre estas actividades se encuentran la recepcion, ubicacion, almacenamiento,
conteo, inspeccion y busqueda. Otra de las desventajas que tiene el inventario es su
mala trazabilidad, la aparicion de obsolescencia y la falta de visibilidad de materiales
gue podrian encontrarse en falta o dafiados.

Movimiento: Cualquier movimiento que no es necesario para completar una
operacion de valor agregado. Ejemplos de este desperdicio son los desplazamientos
llevados a cabo por los operarios son movimientos de alcance como buscar
herramientas o desplazamientos a una computadora o estacion de trabajo e

impresora.

Defectos: Utilizar, generar o suministrar productos que no cumplen las
especificaciones técnicas. Repercute en un mayor costo de produccion, retrasos y
en una mala calidad. La aparicion de defectos da lugar a labores de inspeccion,
retrabajos y envio de productos defectuosos al siguiente proceso. También tiene
cabida en este desperdicio todos aquellos defectos en la informacion -
documentacion que se debe aportar. Los defectos vienen motivados por utilizacion
de herramientas o Uutiles inadecuadas, por fallos humanos o por errores en la

documentacion.

A éstos se ha afiadido un octavo desperdicio fundamental, el desaprovechamiento

de la capacidad de las personas.

Desaprovechamiento de la capacidad de las personas: No saber asignar a cada
persona en el puesto que se adapte mejor a sus aptitudes o no apostar por la
formacion continua del personal conlleva aminorar notablemente la tendencia de

mejora.
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Para evitar esta serie de puntos dentro del proceso productivo, la filosofia Lean
Manufacturing se basa en cinco principios fundamentales:

1. Takt: produccion ajustada a la demanda del cliente

2. Flow: flujo continuo entre las distintas fases del proyecto, tendencia a eliminar
toda clase de esperas.

3. Pull: dentro del proceso productivo, la fase posterior “tira” de la produccion del
anterior evitando sobreproduccion y generacion de inventario.

4. Zero variation: tendencia a un nivel de repetitividad total del proceso y, en
consecuencia, del producto.

5. Responsabilidad de todos: implicacion de todos los participantes en el

proceso.

Takt

’l .
feart

Flujo Responsabilidad  Variacion Cero
L) . G
Pull

Fig. 7 Los cinco principios Lean actualizados

El contexto sociocultural y econdmico en el que comenzd a implementarse o a
utilizarse las metodologias y culturas de la mejora continua como las que ya se han
mencionado en el presente trabajo obligaba a empresas y trabajadores a ser
altamente competitivos. Actualmente, a pesar de la competencia y ferocidad de los

distintos mercados, el progreso de implantacion de un sistema de mejora no es
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comparable al de entonces y la reticencia al cambio de metodologia de trabajo por
todos los estratos de la organizaciéon ha aumentado.

Adoptar las filosofias y culturas de trabajo para la mejora continua exigen un cambio
cultural y la aceptaciéon de una nueva metodologia de trabajo sigue siendo, por tanto,
el mayor reto. Tras el la puesta en marcha de la produccion mediante la mejora
continua, han sido muchos los estudios que intentan aconsejar sobre la mejor
manera de implementar la mejora continua desde cero a una empresa. Muchas
empresas han intentado imitar los exitosos sistemas y herramientas de mejora
continua de otras empresas sin éxito. Las mayores dificultades con las que tropiezan
las empresas son la falta de una direccion clara, la falta de planificacion y la falta de

una secuencia de desarrollo de los proyectos.

El nivel de conocimiento sobre las diferentes herramientas no es por lo general un
problema. Lo que si parece evidente es la necesidad de asumir ciertas ideas antes

de embarcarse en la implantacion (Bhasin y Burcher, 2006):

a) Pensar en la implementacion de las metodologias de mejora continua
como un viaje a largo plazo.
b) Imponer un punto de vista de mejora continua a todos los niveles.

c) Focalizar esfuerzos en el cambio cultural e involucracion de las personas.

Por lo anteriormente descrito, en el presente proyecto se opta por la metodologia del
evento Kaizen para implementar cambios rapidos, y mejorar poco a poco los
procesos haciendo cambios “imperceptibles” tipo “rana hervida” para que la cultura
de trabajo cambie de tal manera que no se presente la reactividad en los empleados,
y casi sin que tomen conciencia del cambio o hagan, y con esto se dé inicio a la

implementacion de la mejora continua.
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CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

Debido a que como se establecid en el inicio del proyecto, el objetivo es realizar un
plan de mejora continua que fuera genérico, y que se pudiera implementar en
cualquier area o en cualquier empresa, razén por la cual la mejor opcion de un plan
de mejora continua, que fuera de facil implementacion y adaptable a cualquier tipo
de industria o proceso, se optd por la metodologia Kaizen para la mejora continua.

Por ésta razén no existe en éste apartado informacién especifica de un proceso, de
alguna problemética en un &rea determinada, en un equipo 0 en un servicio. Sin
embargo cabe mencionar que la metodologia Kaizen se puede aplicar a cualquier
proceso, tanto productivo como administrativo, permitiendo reducir costos, optimizar

los procesos y aumentando la satisfaccion de los clientes.

Como se menciono en el apartado anterior, al no realizar un Kaizen dirigido a un
proceso en especifico o caso real, se presenta un ejercicio de como se realiza un

evento Kaizen

Para lograr una implementacion de la cultura Kaizen de manera genérica, Kaizen
define 8 actividades primordiales para poner en marcha un cambio de cultura y
actitud hacia la calidad y la mejora continua; a estas actividades se les conoce como
la ruta critica de ejecucidon e implementacion. De manera breve se exponen estas
actividades y los procesos y acciones relacionadas con las mismas para el

establecimiento de Kaizen. La ruta critica consiste en:

Lanzamiento a nivel organizacional: se buscoé el apoyo de la gerencia, para formar
un compromiso entre los diferentes miembros de la empresa para llevar a cabo la
implementacion de la metodologia. Este primer paso es el mas importante antes de
desarrollar la metodologia, pues sin apoyo de los directivos no se hubiera tenido un
compromiso y aceptacion por parte de los niveles operativos, parte importante para

lograr una cultura de mejora continua.
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Diagnostico inicial assessment: En esta etapa se hace una vision inicial de la
situacién de la empresa, encontrando nuestra variable dependiente que es el
rendimiento del trabajador. En las areas de mayor necesidad la mejora enfocada a
los objetivos organizacionales de la empresa. Los indicadores a partir de esa primera
vision, se tiene el primer bosquejo de la cadena de valor en el proceso productivo lo
cual sirvi6 para definir objetivos futuros, posterior a la implementacion de la
metodologia Kaizen. En resumen el assessment es el punto de partida de donde se
deben obtener los indicadores de seguimiento, procesos claves, oportunidades de
mejora y el plan de transformacion de la empresa incluyendo su cambio de visién y
cultura laboral.

Productividad = Produccion Bruta / Promedio de Trabajadores
= 8097766 / 1012
= 8001.745 $/trabajador

Concepto. Plan Real Diferencia

Promedio de Produccién

6377400 8097766 1720366
Bruta
Trabajadores 877 1012 135
Productividad 7271.8358 8001.745 729.9092

Desviacion 1 Desviacion 2

7271.8358 * 877 =6377399.9 7271.8358 * 1012 =7359097.8

7271.8358 *1012 =7359097.8 8001.745 * 1012 = 8097765.9

D1=$981697.9 D2 =$ 738668.1
La produccion bruta se sobre cumplié debido al aumento del promedio de
trabajadores en 135 y la productividad en 729.9092%/trascendiendo esta a
$981697.9 y $ 738668.1 respectivamente. Dando como resultado total

$1720366 de produccion bruta.

Objetivos y metas en base al proyecto
a. Elaboracion del Plan Kaizen: Luego de tener la informacion suficiente

sobre el estado actual de la organizacion se procedié a la planificacion de
los eventos Kaizen; en este punto se buscé dirigir los esfuerzos de la

empresa a eventos que estén ligados a los objetivos de negocio
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organizacional que son disminuir las pérdidas de tiempo buscando
maximizar los resultados de actividades a desarrollar, determinando los
beneficios meta para los proyectos; es decir, establecer la pauta del reto de
mejora continua y compromiso con la calidad para obtener una buen

resultado.

Preparacién antes del evento Kaizen: La preparacion del evento Kaizen
se hace con antelacion (para la presentacion del piloto mas o menos 4
semanas). En esta etapa se debe seleccionar el area donde se va
desarrollar el proyecto de mejora, las necesidades de la misma segun los
objetivos de la empresa y la potencial mejora a alcanzar. Con esta
informacion se establecen los objetivos especificos del proyecto a
desarrollarse como también recursos necesarios. El siguiente paso fue la
seleccion del grupo de mejora donde se recomendo seguir la estructura
siguiente: Lider (externo al area) y Sub lider de equipo (facilitador del area)
mientras el grupo operativo que debe ser multidisciplinario, se dividié 1/3
(conoce el proceso), 1/3 (no esta involucrado con el proceso), 1/3 (soporte

general con conocimiento).

Realizacidon del evento Kaizen: El desarrollo del evento Kaizen como se
menciond anteriormente se hace a manera de ejercicio, de manera rapida y

sencilla.

Estandarizacion y seguimiento: se debe enfocar en desarrollar el plan de
apoyo para cada evento Kaizen, se desarrollan herramientas de
seguimiento como indicadores, check list, inspecciones visuales, etcétera,
entre otros instrumentos y herramientas que ayudan a mantener la
direccion hacia la mejora continua. Se debe establecer una revision de 30
dias para el seguimiento y una auditoria de resultados a los 90 dias de

implementado el proyecto.
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e. Sostenimiento del cambio: es una actividad cuyo objetivo es buscar la
sostenibilidad del cambio, desarrollar las habilidades de facilitadores, dar
seguimiento a los logros obtenidos mediante métricas e indicadores tanto

operativos, productivos como financieros.

f. Medicién de impacto: La actividad esta relacionado directamente con la
anterior, ya que se basa en el seguimiento de indicadores de desempeiio,
las actividades de mejora continua por unidad de negocio y los ahorros

obtenidos por proyecto de manera periddica.

g. Nueva cultura de trabajo: Por ultimo la adopcién de una nueva cultura
laboral de todos los miembros de la empresa, establecer liderazgo y
compromiso mediante la confianza, permitiendo el desarrollo del trabajo en
equipo y la toma de decisiones en equipo involucrando de manera practica

y real a la direccion de planta.

La propuesta de solucion como se planted en el apartado anterior con el ejercicio de
los 8 pasos para el Kaizen, se establece en el siguiente procedimiento para el
desarrollo del Kaizen en si.

El tema a seleccionar para el Kaizen a realizar, puede ser escogido por la direccion,
la gerencia, o por el area que presente una problematica constante a la que no se le
haya dado solucién aun implementando diferentes metodologias. Dichos temas
seleccionados deben ser acordes obviamente, a los objetivos de empresa. A
continuacién se enlistan algunos posibles temas para aplicacion de un evento

Kaizen y que pueden abarcar areas como:

e Seguridad industrial. (Reduccion de accidentes)
o Calidad. (Requerimientos del cliente)

e Productividad. (mejora de tiempos)

e Medio Ambiente (uso de desechos)

e Mantenimiento (mantenimiento efectivo)
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e Almacenes (reduccién de inventarios)

Por ejemplo si el objetivo de la empresa es aumentar la produccion se pueden hacer
diferentes tipos de kaizen hacia ese mismo objetivo como aumento capacidad en
maquinas, reduccion de reproceso, mejora de métodos de trabajo y otros que
pueden ser usados en las areas determinadas como cuellos de botella de cada
departamento.

Equipo de trabajo

El equipo debe ser siempre que se pueda multidisciplinario es decir que lo integren
personas con diferentes habilidades, capacidad y experiencia, asi como de
diferentes areas de la empresa, no solo del area afectada, o el area en donde se va
a aplicar el Kaizen. Esto con el propésito de tener personas que pueden aportar
mucho por su conocimiento y experiencia en su area de trabajo; y por otro lado que
no presenten “ceguera de taller”, que es un fendbmeno muy conocido, en el cual las
personas que pasan mucho tiempo en una determinada area de trabajo, de cierta
manera son inmunes a los problemas que se presentan en dicha area, debido a que
estan tan habituados a los problemas en dicha area, que los toman como normales,

y actian y hacen sus actividades mecanicamente.

Es recomendable que cada equipo tenga un lider el cual sera el responsable de
coordinar las reuniones e informe el progreso del grupo a la gerencia. También es
recomendable que dicho lider no sea el gerente, ni el facilitador del area, ya que
muchas veces estas personas de cierta manera coartan la informacién que puede
surgir de sus subordinados, y estos se pueden cohibir, no dando informacion que
puede ser importante para la resolucion de la problematica. También es
recomendable que dentro del equipo haya personal de distintos turnos, ya que cada

turno tiene su manera de operar y también su vision independiente de los procesos.

Los integrantes del equipo por lo menos deben ser 5, y son escogidos por el lider y
este debe asegurar que sean los mas capacitados en referencia al problema a

atacar. Sin embargo, como ya se menciond anteriormente se puede recurrir a
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personal de otras areas; pero que tengan que ver de una u otra manera con la
problematica a tratar. No sé a trabajar dentro del equipo con personal de un
departamento que no tenga nada que ver con el problema al que se trata de dar
solucién.

Ejemplo de integracion de equipo de un Kaizen de produccion:

1. Lider de equipo (personal técnico de operacion con mayor experiencia en el
parea)

Técnico de mantenimiento (mecénico, eléctrico o instrumentista)

Técnico del departamento de calidad

Técnico operador de proceso

ok~ 0D

Personal de almacén de refacciones industriales

Obtencién y Analisis de datos
La recoleccion de datos por parte del equipo tiene como fin determinar las causas

principales para arreglar el problema.
Para determinar estas causas se pueden seguir estos pasos:

1. Crear un Ishikawa para determinar las posibles causas.
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Fig. 8 Ejemplo del diagrama de Ishikawa

2. En apoyo del Ishikawa se puede hacer una lluvia de ideas o brainstorming, en
el cual todos los integrantes del equipo de trabajo daran las posibles causas
de la problematica, y no soluciones, esto es importante. Una vez realizada la
lluvia de ideas (cada integrante debe aportar la mayoria de causas posibles)
se hara una estratificacion de las causas, y se agruparan en areas mas

grandes.

3. Crear una hoja de registro para obtener informacion de las causas analizadas
en diagrama de Ishikawa y de la lluvia de ideas. Esta informacion puede ser
recolectada por computadora o por el trabajador del area. Al tener la hoja de
registro esta informacion debe ser tabulada y graficada para lograr obtener
tendencias de la problematica, por turno y por persona de modo que vayamos

filtrando las causas y de este modo atacar causas criticas y no todas.

Con este grafico se podran clasificar las causas o fallas, por lo tanto, el equipo
se debe enfocar y concentrar a obtener mas datos acerca de las causas con

mayor frecuencia y obtener Paretos (80 — 20) de cada una para seguir
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desglosando la informacion hasta llegar a lo mas detallado para implementar

luego la mejora.

4. Gembutsu Gemba: Gembutsu: se refiere al producto que se estd analizando
por ejemplo una maquina, un equipo, material, tiempos de manufactura etc.
Gemba: Es el lugar de trabajo, en otras palabras es el lugar donde pasan las
cosas Yy se realiza el servicio o producto del cual estamos comprometidos a

mejorar.

Comprendiendo el significado de ambas palabras esta fase indica la revision
del area donde se produce el problema, para verificar los datos obtenidos
anteriormente. Es posible que se conozca mas del problema y se eliminen o

aumenten mas variables o causas antes mencionadas.

Esta actividad la realiza el equipo y se podria hacer mas de una observacion
en el area para ir analizando el problema con mas detalle. Se debe llevar un
formato para establecer lo acontecido durante la observacion (check list),
también es recomendable tomar fotografias o pelicula del proceso; ya que el
gemba viene de la frase en japonés Gembutsu Gemba que significa ir a

observar al piso las cosas tangibles o fisicas.

En éste punto del presente trabajo es importante detallar lo que es el Gemba dentro
de la metodologia del Kaizen; ya que es una etapa que se utiliza en muchas

ocasiones; las etapas del Gemba son:

a) ¢Cuéando realizar Gemba?: El Gemba inicia cuando el equipo de trabajo que
guiere mejorar un problema ya tiene la recoleccion de datos y han analizado
parte de estos. Es en este momento cuando el equipo analizando los datos,
requiere que ciertos aspectos de la problematica deben observar en el piso, o

en el area afectada. Se describen dos ejemplos:

Ejemplo 1: El equipo analiza un problema de defecto de producto y revisa los

datos. Observando la tendencia de los datos se comprende que el problema
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b)

se concentraba en 5 maquinas de las 30, por lo que se determina bajar a piso
y hacer Gemba en una de las maquinas.

Ejemplo 2: En un proyecto para reducir los tiempos de cambio de producto, al
analizar las personas y maquinas que duran mas en el tiempo de cambio, se

realizar Gemba, con el fin de comprender la actividad y afinar el analisis.

¢,Como realizar Gemba?: Si el equipo determina realizar un Gemba, este
debe tener un objetivo, ya que no es solo ir a la planta y ver sino ademas
observar problemas especificos y ver las posibles causas. Ahora veremos los
pasos necesarios para realizar el Gemba:

Paso 1. Crear formato: Segun el tipo de observacion y problemas se puede
crear un formato para colocar preguntas que se deben hacer y de esta

manera buscar segun el analisis de datos realizado.

Paso 2: Qué podemos medir durante el Gemba?: En muchos Gemba hay que
medir ciertas condiciones como duracion de actividades, temperatura,
pruebas de laboratorio y otras cosas. Es importante tener en el formato un

lugar para anotar las mediciones realizadas.

Paso 3: Explicar funciones de cada miembro: Determinar las funciones de
cada persona para el Gemba, ya que muchas veces pasa que 3 0 4 personas
estan observando lo mismo, pero si se planean bien las funciones, se realiza
la actividad mas eficientemente y lograr que se pueda observar el problema

en sus diferentes perspectivas.
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Fig. 9 Ejemplo de funciones para las personas a realizar el Gemba

Paso 4: Preguntar a los involucrados en el proceso con la metodologia de
los 5 Porque. Este paso trata de tener un par de minutos con las personas
gue hacen la operacion, que ellos puedan decir lo bueno y lo malo del
proceso, que atrasos tienen, causas que ellos consideran, estandares que no

pueden seguir debido a falta herramientas etc.

Paso 5. Reunion para revisar apuntes: Una vez terminado el Gemba es
conveniente que el equipo busque un lugar cobmodo con el fin de consolidar
toda la informacién y puedan comentar acerca de lo que cada uno logro ver

segun su funcién.

Paso 6. Crear contramedidas de los puntos a resolver. Se requiere en éste
punto hacer un cronograma de las cosas que se deben mejorar y es de suma
importancia su ejecucion adecuada para seguir realizando el Kaizeny ver la
mejora en los indicadores. Luego del Gemba se debe dar seguimiento a las
mejoras realizadas en las reuniones del equipo. Aqui es donde el equipo inicia
un ciclo de mejora y luego de un indicador se enfoca en otro. Gracias a los
datos ya saben donde ir hacer otro Gemba en la planta para determinar las

posibles causas.

c) ¢Quién debe hacer Gemba? Todos los equipos de trabajo deben hacer

Gemba, esto hace que ellos tengan mayor conocimiento de las operaciones y
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logren detectar variables que afectan al problema y que no se consideraban al
principio. Si esto no se hace puede que al equipo se le dificulte obtener la
causa raiz del problema y la duracion del andlisis se prolongue por mucho
tiempo.

Al realizar el Gemba se debe tomar en cuenta lo siguiente: vaya vea el
problema y que no le cuenten; si no lo ve no lo entiende, la respuesta esta

siempre en el piso de produccién
“Importante son los comentarios de las personas que trabajan en esa area-

Ademas de Gemba para analizar el problema, también se puede utilizar una
herramienta muy util derivada del Gemba Illamada Gemba Walk, la cual
permite dar seguimiento al problema y mejorar el area para que el problema

sea mas evidente y se pueda analizar mejor.

Plan de Contramedidas

Al haber realizado los tres pasos anteriores la cantidad de variables o posibles
causas se han reducido y por lo tanto solo queda tomar contramedidas para las
causas o variables que han quedado y que son criticas para la mejora del proceso.
Estas contramedidas se registraran en un plan en el cual se debera tener: fechas en
la cual debera implementar la contramedida o actividad requerida; y el responsable

de la ejecucion de la contramedida.

Seguimiento y evaluacion de resultados:
El equipo llevara un seguimiento mediante graficos del problema en forma diaria si
es posible y realizara de nuevo el paso 3 (Gembutsu Gemba) para su verificacion en

el area de trabajo.

Estandarizacion y Expansién:
La ultima etapa del evento Kaizen, se realiza después de haber implementado las
mejoras, y al tener ya ciertos periodos con resultados favorables, se define que el

problema esta bajo control; y por lo tanto se debe plasmar en procedimientos o
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practicas registradas por el area. Esto con el objetivo de no perder la mejora
implementada, y los que personal nuevo si se da el caso, sean capacitados con los

nuevos procedimientos.

En tanto a la expansion, ésta se refiere a que una vez teniendo las variables
controladas el kaizen se puede expandir a otros lugares, areas, procesos, equipos,
servicios, etc. Es importante recalcar que si el Kaizen realizado se puede replicar en

otras areas con la misma problematica, se tendra que hacer.
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

4.1 Resultados
Los resultados, hasta el momento de realizar el presente reporte, fueron pocas por el

lapso de tiempo en la estadia ya que la implementacion de un plan de mejora
continua, por muy sencillo que sea, requiere de bastante tiempo para dar resultados
tangibles; como ya se menciond en capitulos anteriores. Las mejoras obtenidas en el
lapso de tiempo estimado fueron que los rechazos de calidad redujeron ya que el
personal empezaba a motivarse por las propuestas mencionadas con el plan de

mejora continua.

Se deja el presente reporte y se realiza presentacion del plan propuesto, que es el
trabajo con la metodologia Kaizen para alcanzar la mejora continua, y se da visto
bueno, se observa que tal vez lo necesario sera contratar a una persona dedicada a
ésta area de la ingenieria, por lo que se platicara en un futuro para crear un puesto

de trabajo; o contratar a una compafia consultora en éstos temas.

CONCLUSIONES

La estadia realizada, deja en claro que un proyecto en la industria no es cuestion de
un par de meses, ya que involucra a mucha gente, y la persona encargada de
realizar un proyecto no es autbnoma,; otro punto es que los tiempos de la industria
nos son los mismos tiempos que los escolares; sin embargo se observa durante la
realizacion del proyecto, de la importancia del trabajo en equipo, y que el trabajo de
un ingeniero, independiente de su area de especializacidon (mecéanico, eléctrico,
electronico, industrial, y en este caso en mantenimiento industrial) no
necesariamente es en piso, sino también en oficina y administrativo; asi como el
manejo y andlisis de la informacién, y principalmente el conocimiento de la
normatividad para la realizacién de los proyectos, independientemente del proyecto

gue se lleve a cabo.
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Es mucho el contacto que se debe tener con la gente, ya que tiene que
administrarlos en cuanto a tiempos, actividades, desarrollo, etc. Por lo que es
primordial saber con quién y como dirigirse. Parte importante del trabajo de un
ingeniero es la relacion con los proveedores y compafiias contratistas, que en un

gran porcentaje, tienen participacion de los proyectos de una empresa.

Con respecto al proyecto, para poder aterrizar la implementacion de un plan de
mejora continua, por muy sencillo que éste sea, se requiere de mucha informacién
de los procesos, de los equipos, y de la planta en general; y principalmente de la
participacion de la gente, desde la alta direccion, hasta el personal de piso, ya que el
capital mas importante en una empresa es el capital humano, sino se logra cambiar

la cultura de la gente, ningln programa sera exitoso.

El aprendizaje obtenido del presente proyecto de estadia, es bastante, y queda la
satisfaccion de que la informacion recabada en el tiempo que se tuvo para la
realizacion del presente proyecto, fue bien recibida y aceptada por el personal medio
de la empresa, quedando con el compromiso de continuar y darle seguimiento al
proyecto hasta que quede implementado el plan de mejora continua, no nada mas

en la planta, sino que sea reproducido en cualquier empresa o area de trabajo.
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ANEXOS

N/A
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