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10. Mejora
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10. Mejora
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10. Mejora

Eficacia,

conveniencia
y adecuacion
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10. Mejora

» 10.1 Generalidades

La organizacion debe determinar y seleccionar las oportunidades de
mejora e implementar cualquier accion necesaria para cumplir los
requisitos del cliente y aumentar la satisfaccion del cliente.

Estas deben incluir:

a) mejorar los productos y servicios para cumplir los requisitos, asi
como considerar las necesidades y expectativas futuras;

b) corregir, prevenir o reducir los efectos no deseados;

c) mejorar el desempeno y la eficacia del sistema de gestion de la
calidad.

NOTA Los ejemplos de mejora pueden incluir correccion, accion
correctiva, mejora continua, cambio abrupto, innovacion y
reorganizacion.

» 1S0Tools QCS- Tel +506-2228 0050 - www.quality-cr.com qCS
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10.] Generalidades

El proposito es para planificar y ejecutar acciones con el
fin de lograr los resultados deseados y mejorar Ia
satisfaccion del cliente

La identificacion de oportunidades de mejora ayuda a
mantener el cumplimiento de los requisitos Yy
expectativas del cliente mediante la mejora de productos
Y servicios
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|0.1 Generalidades

Las acciones de mejora se pueden realizar sobre los
broductos y servicios, asi como el sistema de gestion de
a calidad
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|0.1 Generalidades

Mejora incluye un numero de pasos, tales como:

Identificacion de
oportunidades
potenciales

Analisis y
justificacion

Determinacion
de los recursos
necesarios

Decision de
implementar la
mejora

v

Aplicacion de la
mejora

Medicion del
impacto de la
mejora

Consideracion
de los resultados
en la siguiente
revision
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|0.1 Generalidades

Ejemplos de areas en las que el sistema de gestion de la
calidad se puede mejorar:

» comunicaciones

» actividades de seguimiento

» eficacia de las reuniones de revision de la gestion
» sistemas de retroalimentacion del cliente y

» programas de capacitacion
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10. Mejora

» 10.2 No conformidad y acciéon correctiva

10.2.1 Cuando ocurra una no conformidad, incluida cualquiera
originada por quejas, la organizacion debe:

a) reaccionar ante la no conformidad y, cuando sea aplicable:
|) tomar acciones para controlarla y corregirla;
2) hacer frente a las consecuencias;
b) evaluar la necesidad de acciones para eliminar las causas de la no

conformidad, con el fin de que no vuelva a ocurrir ni ocurra en otra
parte, mediante:

) la revision y el analisis de la no conformidad;
2) la determinacion de las causas de la no conformidad;

3) la determinacion de si existen no conformidades similares, o que
potencialmente puedan ocurrir;

»  1SOTools QCS- Tel +506-2228 0050 - www.quality-cr.com qCS
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10. Mejora

c) implementar cualquier accion necesaria;
d) revisar la eficacia de cualquier accion correctiva tomada;

e) si fuera necesario, actualizar los riesgos y oportunidades
determinados durante la planificacion;y

f) si fuera necesario, hacer cambios al sistema de gestion de la calidad.

Las acciones correctivas deben ser apropiadas a los efectos de las no
conformidades encontradas.

»  1SOTools QCS- Tel +506-2228 0050 - www.quality-cr.com
: CS



0.2 No conformidad y accion correctiva

Las acciones correctivas pueden ser vistas como pasos en
un ciclo de mejora de la calidad

o=

R e as o o
| LN e
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riar 1
L INGA
et ‘/'b.!"-.

La necesidad de una accion correctiva puede surgir cuando se
produce una no conformidad interna o de fuentes externas
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0.2 No conformidad y accion correctiva

La accion correctiva consiste en encontrar la causa de un
problema particular y luego poner en marcha las acciones
necesarias para impedir que se repita

Defect Reasons

| | MeTODO | MATERIALES l

L ) Why-1: Why did THE DEFECT occur? {—

. f P =
CAUSA Why-2: Why did THAT occur? ___.f"”—___‘

: N FICTO ‘ . " 7_
i Why-3: Why did THAT occwr?
SUBCAUSA SUBCAUSA | I

\ 2 \ Why-4: Why did THAT occwr?
CAUIA CAUSA I P ff ]
— Why-5: Why did THAT occwr?
MAGLUINARIA l [ MEDIO AMBIENTE | S

T Why6: Why did THAT occur?

MANO DF ORRA
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0.2 No conformidad y accion correctiva

Las fuentes potenciales de no conformidades incluyen
» resultados de la auditoria interna o externa

» seguimiento y medicion de los resultados de inspeccion
» los productos no conformes

» quejas de clientes

» incumplimiento de los requisitos legales 'y
reglamentarios

» problemas con los proveedores externos

» problemas identificados por los trabajadores
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0.2 No conformidad y accion correctiva

La persona asignada de resolver la no conformidad debe
revisar y analizarla para determinar su causa

Se le debe asignar la responsabilidad a una persona de
revisar la eficacia de las medidas correctivas, mediante la
confirmacion de que las acciones se han ejecutado

»  +Inf(506)2228-0050 - www.quality-crcom q



0.2 No conformidad y accion correctiva Uy

Debe tenerse en cuenta si los efectos de las medidas
correctivas adoptadas en un area pueden causar efectos
adversos en otra area de su organizacion

Despues de la revision de las acciones correctivas, debe
considerar si existe un riesgo o una oportunidad que no
se ha determinado previamente durante la planificacion
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10. Mejora

» 10.2.2 La organizacion debe conservar informacion documentada como
evidencia de:

a) la naturaleza de las no conformidades y cualquier accion tomada posteriormente;
b) los resultados de cualquier accion correctiva.

» 10.3 Mejora continua

La organizacion debe mejorar continuamente la conveniencia, adecuacion y
eficacia del sistema de gestion de la calidad.

La organizacion debe considerar los resultados del analisis y la evaluacion,y
las salidas de la revision por la direccion, para determinar si hay necesidades u
oportunidades que deben considerarse como parte de la mejora continua.

»  1SOTools QCS- Tel +506-2228 0050 - www.quality-cr.com qCS
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0.3 Mejora continua

La mejora continua debe ser interpretada como una
actividad recurrente

La organizacion debera mejorar continuamente con el fin
de demostrar:

» aptitud - adaptarse a su direccion proposito y la
estrategia

» adecuacion - ser suficiente

» eficacia - los resultados previstos
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0.3 Mejora continua

La mejora continua puede incluir acciones para aumentar
a coherencia de los resultados y productos y servicios de
brocesos, con el fin de aumentar el nivel de los productos
conformes y reducir la variacion del proceso

MEJORA
CONTINUA
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0.3 Mejora continua

Debe tener en cuenta los resultados del analisis y
evaluacion y la revision por la direccion para
determinar si es necesario realizar acciones de mejora
continua

Como resultado de las actividades de mejora continua,
se observara una mejora en sus productos, servicios y

PI"OCGSOS
Kai Zen

L&
Cambio E h
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MEJORA




Objetivos

Obijetivos de MEJORA CONTINUA:

» Conocer sobre la aplicacion de nuevas HERRAMIENTAS y PRACTICAS de
trabajo, que permiten obtener resultados positivos, con el uso de menores
recursos. Enfoque a la PRODUCTIVIDAD.

» Incorporar la METODOLOGIA de TRABAJO que propone la MEJORA

CONTINUA, para conseguir un mejor clima organizacional. Enfoque a
las Personas.

» La MEJORA CONTINUA, como filosofia de trabajo, que permita optimizar
COSTOS, disminuir TIEMPOS y mejorar el GRADO de SERVICIO al
CLIENTE. Enfoque a la RENTABILIDAD.



Introduccion

» Debemos aceptar que, desde hace anos nos enfrentamos con
situaciones de negocios cada vez mds complejas, exigentes y
competitivas. Los requerimientos de los clientes cambian
constantemente, los precios / costos deben ser menores, el
grado de calidad brindado en el servicio debe ser mayor y;
todos estos requerimientos, son solicitados a tiempo real.

» Es por ello que, las antiguas practicas y herramientas utilizadas
para gestionar areas, procesos y puestos de trabajo, se han
vuelto obsoletas. Por otro lado, las competencias de las nuevas
generaciones de personal, reclaman trabajar apoyandose en
tecnologia digital y con otro comportamiento y estilo de
comunicacion.




Introduccion

» Frente a todo esto, se vuelve necesario e imperioso, que la alta Direccion se
comprometa con la aplicacion de MEJORA CONTINUA en el area de
trabajo. Estas practicas y herramientas, sistematicamente aplicadas,
conduciran a obtener un mayor grado de involucramiento y compromiso del
personal de todos los niveles de la organizacion, con el firme propdsito de
mejorar el grado de servicio brindado a los clientes (sean estos internos o
externos), de optimizar los costos y tiempos de gestion, es decir, mejorar la
productividad del area y de la empresa.



Introduccion

» La MEJORA CONTINUA, correctamente aplicada, conduce a identificar y
eliminar todo tipo de derroche existente en los procesos, a obtener
ambientes de trabajo con mejor clima laboral, a conseguir personal con un
mayor grado de competencias y relaciones cliente proveedor interno mucho
mas satisfactoria y; el area y la empresa logran un mayor nivel de
competitividad, en el mercado.



Flujo de actividades

Necesidad

de Cambio

Tratamiento
Metodologico de la MC
(Método de 7 pasos)

Definir
Objetivos

Mejora
Continua
(MC)

El ciclo PDCA
fundamento
de la MC

Conceptos
de MC

Grupos
de MC



Necesidad de cambio para aplicar mejora continua

» Los directores, gerentes, responsables de areas, deben ser los pioneros (y al mismo tiempo
apoyar) en generar, de forma permanente,nuevas ideas para realizar/gestionar los procesos.

» Es necesario incorporar una cultura de cambio positivo y; una forma de lograrlo es gestionar
los procesos de la organizacion, a través de la aplicacion de la MEJORA CONTINUA, pero
debemos estar conscientes que, si bien las herramientas y métodos a utilizar son relativamente
faciles de comprender y llevar a la practica, lo dificil sera concientizar a toda la organizacion
sobre la implantacion de este sistema, ya que conlleva un aprendizaje continuo de la
organizacion, a la realizacion de un trabajo disciplinado, al seguimiento de una filosofia de
gestion y; por sobre todas las cosas, a la participacion activa de todo el personal.



Recordemos que nuestros clientes demandan:

OPTIMIZACION DE TIEMPOS
REDUCCION DE COSTOS

TENDER AL CERO DEFECTO

CALIDAD DE PRODUCTO

FLEXIBILIDAD

Las empresas no deben seguir en la comodidad de lo conocido,
en la imitacion de lo probado. Hay que crear nuevos senderos.




o < DINERO

i1iLos RECURSOS de

las EMPRESAS son —> < TIEMPO
FINITOS!!

> < PERSONAS

Por lo tanto, debemos

ADMINISTRARLOS > < BIENES/ACTIVOS

correctamente
— < INSTALACIONES

—-—

Las Practicas y Herramientas utilizadas en Mejora Continua, nos
permitiran ser EFICIENTES ADMINISTRADORES de TODOS los RECURSOS

disponibles en las EMPRESAS y estirarlos mas alla del limite.




Definir objetivos : competitividad, productividad, eficiencia
y eficacia.

» EFICACIA: Significa hacer las cosas correctas. Significa que los
productos o servicios resultantes, independientemente de la
optimizacion de los recursos, cumplen con los requisitos
especificados y las expectativas de los usuarios: calidad,
oportunidad de entrega, amabilidad, confiabilidad, entre otros.
En simples palabras es cumplir con los objetivos, cumplir con
las metas siempre y que agreguen valor al CLIENTE.

» EFICIENCIA: Significa hacer correctamente las cosas, haciendo
uso de la menor cantidad de recursos. Lograr el resultado con
la optimizacion de los recursos asignados: horas hombre,
materia prima, equipos, tiempo, entre otros. La eficiencia esta
estrechamente relacionada con la productividad y; mira hacia
el interior de la empresa.
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EMPRESA

CAPACIDADES DE LA
EMPRESA

« Tecnologia

« Procesos

« Politicas/
Procedimientos

+ Conocimiento del
personal

« Capital de Trabajo

+ Cultura de Trabajo

« Otras

PRODUCTIVIDAD
EFICIENCIA

VENTAJAS COMPARATIVAS
« Bajos Costos Operativos
« Alta Creatividad y MC

« Cambio Continuo

« Orientacion al Mercado
« Trabajo Integrado

« Gestion por Procesos

« Otros

COMPETITIVIDAD
EFICACIA

MERCADO

VENTAJAS
COMPETITIVAS

« Diferenciacion por
Confiabilidad

« Diferenciacion por
Calidad

« Diferenciacion por

COMPETENCIA

Bajos Precios
- Diferenciacion por
Entregas Rapidas
« Creacion de Valor
« Otras

PROVEEDORES

Factores que intervienen en la Gestion de la Empresa
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Concepto de mejora continua

» La filosofia de MEJORA CONTINUA (MC) es un habito,
una creencia, un modo de hacer las cosas en el interior
de una empresa.

» Podemos decir ademas que es un PROCESQO, porque la
esencia de la MEJORA CONTINUA es un ciclo repetitivo

de aprendizaje y de resolucion de problemas.
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» La MC puede usarse para obtener mejoras en cualquiera de
las dimensiones del negocio (por ejemplo, en costos, en
calidad, en reduccion del tiempo), a traves de la participacion
del personal. Digamos que esta enfocado a realizar pequenos
cambios (MEJORA CONTINUA), pero de forma constante y
sostenida en el tiempo, que puede ser aplicada a todos los
procesos de la empresa y sus componentes. Logramos a traves
de su aplicacion la mejora de productividad, de seguridad y de
eficacia operativa, mientras que se reducen en forma constante
los derroches.
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Cada responsable de Procesos debe:

Pensar como Duenos

¥

Pensar en ADUENARSE EMPODERAR PREMIAR por

PROCESOS, de los al Personal los LOGROS
en lugar de Procesos ALCANZADOS
areas

Las Organizaciones, que aplican en forma sistematica Practicas y
Herramientas de Mejora Continua, crea en sus Colaboradores, un
sentimiento de Pertenencia con la Empresa y el Negocio.
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Herramientas Clasicas de
Mejora continua




Herramientas para control del Proceso

»Para que un producto cumpla especificaciones del cliente en forma
consistente, debe ser producido por un proceso estable y repetible, con poca
variacion alrededor del valor nominal de las caracteristicas de calidad del

producto.

»El Control Estadistico del Proceso es una serie de herramientas para la
solucion de problemas enfocados a lograr la estabilidad del proceso y mejorar
su habilidad, a través de la reduccion de su variabilidad.



Herramientas para control del Proceso

HERRAMIENTAS LAS 7 NUEVAS

CLASICAS DE HERRAMIENTAS
MEJORA CONTINUA

Tormenta de Ideas

Técnica de grupo nominal

; ; Diagrama de Afinidad
Por que, por que

Diagramas de Flujo Diagrama de Relaciones

Diagrama de Arbol

Diagramas Causa-Efecto

Hoja de recogida de datos Diagrama Matricial

. Diagrama de Priorizacion
Histograma

; Diagramas de
Diagrama de Pareto Proceso de decision
Cartas de Control

Diagramas de
Correlacion/Dispersion

Diagrama de Red




1. Tormenta de ideas

 Es unatécnica de grupo aplicada para la obtencion de un gran numero de
ideas, sobre un determinado tema de estudio. Es ideal para potenciar la
participacion y la creatividad de las personas

« Situaciones en las cuales se buscanideas nuevas

« Situaciones donde se quieren fomentar la participacion activa de todos
los miembros del grupo

« Obtener unallista de posibles proyectos de mejora a abordar
 Obtener unallista de teorias sobre las posibles causas de un problema

« Conseguirnuevas ideas para posibles soluciones al problema



1. Tormenta de ideas

« Para llevar adelante una sesion de tormenta de ideas es necesario que
exista un lider moderador, quien sera el coordinador de las siguientes
fases:




2. Técnica de Grupo Nominal

« Se usa para evitar que determinados individuos en particular dominen y asi
influencien la reunién de equipo

Esto se logra haciendo que cada
participante exprese su idea en forma
secreta, luego el facilitador o lider de

la reunion resume todas las ideas y
expone al grupo las conclusiones. De
ser necesario, el proceso se repite
hasta obtener la convergencia
necesaria de las ideas expuestas.




3. ¢Por qué, por queé?

Percepcion Inicial del Problema
(Largo, Vago, Problema)

Entender la Situacion

El Problema “"REAL”

Localizar. Area/Punto de Causa

PdC

\  Causa . . .
—> . Causa Basica / Investigacion efectiva
, Directa
Porque?
> Causa
Porque?
—_— Causa
Porqué?
—_— Causa
Porqué? ,
_, CausaRaiz

|
Contramedida




4. Diagramas de Fluyjo

Los diagramas de flujo son representaciones graficas de la secuencia o; relaciones logicas
de los pasos de un proceso. Este diagrama facilita visualizar el sistema completo,
identificar los puntos problematicos potenciales y localizar las actividades de control

Almacen

Actividad controlado

5

Inspeccion

Documento

=
o



4. Diagramas de Fluyjo

Se muestra un ejemplo de representacion de proceso : “Gestion de un pedido”

N
o Inicio Fin
5 v t
o Hacer pedido
J
e X
Entregar pedido
S a Cliente
.'g T OK
a / Comprobar b, e O
pedldo > 4 0
. . =
(= v M
- Registrar | | Pasar pedido
g pedido » a Produccion
L = // *
S Planificar fabricacion » | Fabricar » | Entregar pedido a | 4 Arreglo
.§ del pedido perdido Deposito del error
i J




S. Diagramas Causa-Efecto (Ishikawa)

- Es utilizado para explorar;, e
identificar todas las causas
posibles y relaciones de un
problema (efecto) o de una
condicion especifica en las
caracteristicas de un
proceso.

Causa Efecto

\ [ 2

| Hombre ’[ Maquina J| Entomo |

7N\
- Constituye una buena base [ probiema |

de trabajo para poner en s\ , N4
marcha la busqueda de las
verdaderas causas de un \ _
problema. [ matria ){_metodo | meda |

Cauza prindpal




6. Hoja de recogida de datos

Fecha Finalizac.: Notas:
Fecha inicio:
Operario:
Causas Sem 1/Sem 2|Sem 3|Sem 4{Sem 5|Sem 6|Sem 7{Sem 8{Sem 9 | Total
Pedido mal registrado 1 1 1 1 4
Falla en la confeccion
del pedido 2 1 t]1 3
Mala comprobacion 1 2 1 1 1 1 7
del pedido
Material no homogéneo 1 1 2
Faltan instrucciones 1 1
de trabajo
Entrega erronea 1 2 1 1 2 7
--------- del pedido




7. Histograma

Definicion: Es la organizacion de un numero de datos muestra que nos
permite visualizar al proceso de manera objetiva.

 Es un diagrama de barras que muestra graficamente la distribucion
de frecuencias ordenadas por caracteristicas o clases. En el eje Y se

presentan las clases o caracteristicas y en el eje X la frecuencia.

" Falla en la Mala ; Faltan Entrega
Causas t:d?gg,;ndzl confeccion | comprobacion r?\o:t‘enf.\rl‘:g instrucciones | erronea del
g del pedido | del pedido oge de trabajo | pedido
Frecuencia 4 5 7 2 1 7
Causas de pedido fuera de especificaciones
8
7 T
7
6
e
o 5
% 4
o
> 3
2
il T
Pedido mal Falla en la Mala Material no Faltan Entrega errénea
registrado  confeccion del comprobacion homogéneo instrucciones de del pedido
pedido del pedido trabajo




8. Diagrama de Pareto

Entrega Mala Fallaen la Pedido Material Faltan Total
Causas erronea del | comprobacion | confeccion mal no instrucciones
Pedido del Pedido del Pedido | registrado | homogéneo | de trabajo

Frecuencia/
N de 7 7 5 4 2 1 26

defectos

Frecuencia 7 14 19 23 25 26
acumulada Causas de Pedidos fuera de especificaciones
8 - —+ 100,0
% defectos 27% 27% 19% | 15% | 8% 4% ] %L w00
+ 80,0
% acumulado 27% 54% 73% 88% 96% 100% 6+
” 73,0 + 70,0
g 5+ + 60,0 g
T 0 4 2
< 4 ~+ 50,0 5
3
Zz ol I + 40,0 ==
2 + 30,0
2 +
| 20,0
0 : ‘ = - i - 0,0
Entrega Mala Fallaenla Pedidomal Materialno  Faltan
_______________________________________________________________ erronea del comprobacion confeccion del registrado  homogéneo  instrucciones
Pedido  delPedido  pedido de trabajo
} Tipo de defecto




9. Cartas de Control

« Las cartas de control enfocan la atencién hacia las causas especiales de
variacion cuando estas aparecen y reflejan la magnitud de la variacion debida
a las causas comunes.

« Las causas comunes 0 aleatorias se debena la variacion natural del proceso.

« Las causas especiales o atribuibles son por ejemplo: un mal ajuste de
maquina, errores del operador, defectos en materias primas.

« Se dice que un proceso esta bajo Control Estadistico cuando presenta causas
comunes unicamente. Cuando ocurre esto tenemos un proceso estable vy
predecible.

« Cuando existen causas especiales el proceso esta fuera de Control
Estadistico; las graficas de control detectan la existencia de estas causas en
el momento en que se dan, lo cual permite que podamos tomar acciones al
momento.



9. Cartas de Control

----------------------------------------------------------------
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9. Cartas de Control

Las casusas por las que se producen variaciones en un proceso pueden ser:




10. Diagramas de Correlacion
Dispersion

- El diagrama de dispersion es una técnica estadistica utilizada para estudiar la
relacion entre dos variables.

- La relacién entre dos variables se representa mediante una grafica de dos
dimensiones en la que cada relacion esta dada por un par de puntos (uno
para cada variable).

- La variable del eje horizontal x normalmente es la variable causa, y la variable
del eje vertical y es la variable efecto.

- La relacion entre dos variables puede ser: positiva o negativa. Si es positiva,
significa que un aumento en la variable causa x provocara una aumento en la
variable efecto y si es negativa significa que una disminucion en la variable x
provocara una disminucion en la variable y.



10. Diagramas de Correlacion /Dispersion

Correlacién Positiva Correlaciéon Negativa
” Evidente .. Evidente
ot | 0"
201 o' 2 o
0 3
151 ** 151 *%
> 10 "0’ > '.0
* 104 0.
5 __".00' N 0,’.’
T e a0 s Sin Correlacion 0 ;
0 5 10 15 20 25
X 25 X
20 )
$ ¢
11 S S )
. SR AN
Correlacion N SRR AR Correlacién
Positiva e Negativa
201 R 0:’;;‘ 0 5 10 . 15 20 25 2;;::.’
151 .00:;0‘: ’ - ’#’\;’
> ] 04 ..’ 1 (LR 4
i _>°'.;:::3. > 10 ':k‘..
° ": 51 Q'Q,' *
0 t———+—+— "'*
0 5 10 15 20 25 0 : f —
X 0 5 10 15 20 25
X




*Se emplea cuando se tiene una gran cantidad de informacion que
proviene de distintas fuentes y se quiere hacer un analisis, que lleve a la
extraccion de conclusiones en la fase de planificacion general de la

mejora.
eSintetiza un conjunto de datos verbales

Ideas Grupo A:
Desvios en los plazos

Idea 8: Entrega fuera de
término

Idea 2: Plazos irreales

Idea 5: Falta de reajuste
de plazos por cambios
en la produccion

Idea 7: Planificacion de
los plazos deficientes

Ideas Grupo B:
Problemas de calidad

Idea 10: Fallaen la
confeccion del pedido

Idea 4: Material no
homogéneo

|dea 6: Falta de
instrucciones de trabajo

Idea 1: Faltan
especificaciones

Ideas Grupo C:
Problemas de control

|dea 9: Maquinas
descalibradas

Idea 3: Material
defectuoso




» Ayuda a descubrir la relacion logica que existe entre una serie de
problemas encadenados como causa y efecto

» Se trata de desarrollar nexos logicos entre categorias relacionadas.

Material no | Entrega fuera de
/ homogéneo término
Material | | Falta de reajustes
defectuoso \ 4 ) de plazos por
cambios en la
Falla en la produccion

confeccion de

pedidos
Faltan '

especificaciones ' Plazos irreales
e Falta de Py
Maquinas : : Planificacion de los
descalibradas mstitrlgggges de plazos deficiente




Procedimiento:

« Realizar una descripcion clara del tema clave bajo discusion: puede ser
un problema general, o se puede partir de los resultados de un diagrama
de afinidad

« Organizacion del diagrama: buscar relaciones entre cada una de las
ideas, dibujando flechas hacia las que estén influenciadas por otras.
Como el diagrama debe mostrar qué elementos del conjunto son causas
y cuales son efectos, se debe presente que algunos elementos seran
causa de unos elementos, pero al mismo tiempo efecto de otros.

« Existen divisiones para estas ideas:
 Factores clave
« Efectos clave
« Conductoresclave
 Hitos clave



14. Diagrama de Arbol

» Es muy util para presentar el conjunto organizado de medidas, con las que
se pretende lograr una determinada mejora

» Se debe identificar el objetivo principal y/o mejora a realizar y luego los
objetivos secundarios que ayudaran a cumplir el objetivo principal

Beneficio

El diagrama de arbol impulsa a los miembros del equipo
a pensar en forma creativa, hace que los grandes
proyectos sean manejables

y genera una atmdsfera de . ) Pedido mal registrado
solucion de problemas. | Eotessertine X

de pedido \

y Mala comprobacion

. /
Pedido entregado fuera {,/

/ del pedido

de especificaciones \\

/| Material no homogéneo
/

l\\ Falla en la confeccion |/
‘ del pedido \

\ Fallan instrucciones
““““““““““““““““““““ | de trabajo




» Lomercial | F
Establecer especificaciones de / '
 Permite que el equipo de trabajo oroducto
identifique, analice y califique la .
relacion entre dos o mas variables, | Registrar pedido /
mediante la representacionde : ' |
simbolos en los puntos de | Entregar pedico | |
interseccion de las filas y columnas Planificar fabricacien /
de unatabla | | . .
Fabricar pedido /
Controlar pedido / '



 Es una herramienta para la toma de decisiones, se emplea para
priorizar ideas, actividades, caracteristicas, usando una combinacion
de las tecnicas de diagrama de arbol y del diagrama matricial

Procedimiento:
1.Se construye una matriz, poniendo las posibles opciones en la primera
columnay en la prima fila los criterios de decision

2. Se ordena cada criterio segun su importancia
3. Se califican las opciones por importancia (1er lugar, 2ndo...)

4. Calculamos las puntuaciones totales para cada opcion, multiplicando el lugar
determinado (1° lugar, 2° lugar...) por el peso del criterio (% de ponderacion).
Luego, efectuar la sumatoria de las puntuaciones obtenidas con cada opcion. Las
opciones que obtienen una mayor puntuacion son en principio las mas
adecuadas.



Costo (0,4)

Satisfaccion Tiempo(o,15)

del
cliente(o,3)

Complejidad Total
(0,15)

Inspeccion’ de | 0,4*2=0,8 | 0,3*%3=0,9 | 0,15%1=0,15 | 0,15%1=0,15
calidad mas

rigurosa

de operarios

Comprar 0,3*1=0,3 |0,15%3=0,45 | 0,15%3=0,45 | 1,6
nuevas

maquinas

Ponderacion 0,4 0,3 0,15 0,15
Calificacion 1=elmas |1=lamenor [a1=elque mas |1=elmas

de opciones costoso satisfaccion | tiempo lleva | complejo




» Es una herramienta que sirve para prever o identificar las posibles

desviaciones o problemas que puedan surgir en un proceso y buscar

medidas para solucionarlos

Objetivo
Pasos
Posibles problemas
Contramedidas

Clasificacion Contramedidas

‘ Organizac. capacitacion

-

Conséguir Org. ‘ :Ll ; |
ersonal || fecha/hora/||\€var.a cabo;
No ha
lugar libre

|

Alquilar || Dar clase
local en el taller

o




»Este diagrama es una representacion grafica, en forma de red de la
planificacion de un proyecto de mejora, mostrando las relaciones existentes

entre las distintas actividades.

»Las actividades representan el trabajo necesario para pasar de un
acontecimiento al siguiente.

Seleccionar | | Establecer |

docentesen || temasy Determinar
funcion de los cronograma p| duracion total
| objetivos por temas | cap%iiltaa ™
Definir objetivos ;
dela | Definir fecha
capacitacion |y horarios de |
| capacitacion \
Determinar , \J
cantidad de Determinar _
personas a lugar Anunciar (a
capacitar , . capacitacion



Herramientas para la mejora continua

NORMALIZACION

SATISFACCION
DEL CLIENTE

ESTANDARIZAR

CORRECCIONES
DELAS

HERRAMIENTAS
DESVIACIONES 10

4 DEPLANEACION

CLIENTE

EVALUAR LOS 9
RESULTADOS Y
COMPARAR
CONTRA LOS
OBJETVOS

HERRAMIENTAS
DE EJECUCION

8 2
! &
VERIFICAR EL &

CUMPLIMIENTO

DELOS CAPACITAR
INDICADORES Y EJECUTAR

G
49/,(70

4




Usode la
Politicade
Calidad

Uso de los
Objetivosde
Calidad

eManifiestan lo que
se pretende lograr
en la Universidad
de Guanajuato.

eSesustentan en la
Politica de Calidad.

el os objetivos se
pueden lograr si la
mejora continua se

presentaen
nuestras labores

diacondia.

Y SU MEJORA CONTINUA

Resultados
De Auditoria

*Determinan su se
han cumplido las
especificaciones
planteadas.

eNosindicansi el
sistemase ha
implementado y se
mantiene eficaz.

el osresultadosde
Auditoria
proporcionan
recomendaciones de
mejora.

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Analisis
De Datos

el afinalidad del
Analisis de Datos es
Determinar, Recopilar y
Analizar laidoneidad y
eficacia del Sistemade
Gestion de Calidad.

*El analisis de datos
originaareasde
oportunidad en puntos
criticos del SGC.

eCuando el resultado
no es el esperado se
generan acciones de
seguimiento.

Acciones
Correctivas
Y Preventivas

eSeeliminan las
causasde lasno
conformidades.

* Se previenen
futuras ocurrencias.

eSeevalvala
necesidad de
emprender
acciones
correctivas o
preventivas.

*Serevisan los
resultados delas
accionestomadas

paralamejoradel
SGC.

Revision
dela
Direccion




Politica de Calidad




Objetivos de Calidad




Mejora continua por medio de los resultados
de Auditoria

e Las Auditorias internas se realizan a intervalos contemplados dentro de un
plan anual para determinar si el sistema de gestion de calidad:

a) Es conforme a las disposiciones planificadas
b) Se ha implementado y se mantiene de manera eficaz




——Enresumen o

ety Revisiones de la | Politica de calidad
8 alta direccion | /|

- Anélisisde datos o—— Mejora continua 1 - \ . Objetivos de
) del SGC | ° Ucalidad |

Acciones correctivasy | o Resultados de ‘
preventivas ' | auditorias |

TU FORMAS PARTE DE ESTE ESFUERZO
COORDINACION DE CERTIFICACION




