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1911: Taylor

“The Principles of Scientific Management”:
Ineficiencia en Estados Unidos.

Causa: Gestión invariante de los procesos.

Solución: Aplicación del método científico para la mejora
de la productividad (optimizar tareas y simplificar
trabajos).
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Años 50’s: TQM (1)

TQM: Total Quality Management .

Mezcla conceptos de calidad y administración.

Objetivos: Satisfacción del consumidor, mejora continua de los
procesos y control de la calidad de los procesos.

¿Cómo?: Técnicas estadísticas y de gestión.

Énfasis en las medidas de desempeño no financiera.
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TQM: Filosofía

• En TQM se busca una integración de todas las 
funciones de la empresa

– Marketing, diseño,producción, contabilidad, 
servicio al cliente, etc.

– Para esto, la empresa es vista como un conjunto 
de procesos

Toyota Motor Company:

– "Do the right things, right the first time, every 
time"
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Años 50’s: TQM (2)

Modelo básico simple seguido por TQM 
�PDCA
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• Confirmar la 
eficacia de la 
acción

• Eliminación 
permanente 
de las causas

• Acciones 
para eliminar 
causas

• Def. problema

• Características 
del prob.

• Búsqueda de 
causas

PlanearPlanear HacerHacer

VerificarVerificar
ActuarActuar
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Años 50’s: Lean Thinking (1)

Filosofía de producción para mejorar la
eficiencia y productividad de los procesos.

Enfoque operacional y socio-técnico de un sistema
de valor.

Objetivo: Maximizar el valor y eliminar los
residuos, mediante la creación de capacidades
acumuladas.

Caso Toyota y Ford en su cadena de montaje.
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Caso Toyota

• Problemas muchos!!

• El diagnostico final: La empresa tenía muchos 
desperdicios es su línea de producción

• Solución: Producción a gran escala les 
permitiría reducir los desperdicios.
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7 Errores Detectados

• Sobre producción

• Esperar el próximo paso en el proceso de 
fabricación de los automoviles

• Transporte Innecesario de Materiales

• Sobre-procesamiento de las partes por 
herramientas viejas o deterioradas
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7 Errores Detectados

• Stock de seguridad por sobre el mínimo 
necesario

• Movimiento Innecesario de los trabajadores 
durante el curso de su trabajo

• Producción defectuosa de piezas
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Tres Ejes de Rediseño

• Construir sólo lo que se necesita
– Construir sólo lo que el cliente necesita con el fin de 

no acumular inventarios

• Eliminar todo lo que no añade valor
– Esto implica que agrega valor para el cliente para no 

malgastar recursos y al mismo tiempo mantener al 
cliente satisfecho

• Parar si algo sale mal
– Si se detecta alguna falla o defecto, se debe detener la 

producción, identificar el origen de la falla, corregirlo 
y proseguir la producción
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Principio Fundamental

• Esta filosofía además se basa en el respeto
por los trabajadores.

• "monozukuri wa hitozukuri" o producir algo 
comienza por desarrollar a las personas

– Para esto se debe monitorear las habilidades o el 
entrenamiento que ha recibido cada empleado.

– Matriz de Habilidades o Skill Matrix
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Matriz de Habilidades
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Implementación de las soluciones
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Skill Matrix
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Para lograr esto…
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Modelo 5S

Denominación
Concepto Objetivo particular

Español Japonés

Clasificación 整理, Seiri Separar innecesarios
Eliminar del espacio de 
trabajo lo que sea inútil

Orden 整頓, Seiton Situar necesarios
Organizar el espacio de 
trabajo de forma eficaz

Limpieza 清掃, Seisō Suprimir suciedad
Mejorar el nivel de 
limpieza de los lugares

Normalización 清潔, Seiketsu Señalizar anomalías
Prevenir la aparición de 
la suciedad y el desorden

Mantener la disciplina 躾, Shitsuke Seguir mejorando
Fomentar los esfuerzos 
en este sentido
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Años 50’s: Lean Thinking (2)
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Evaluar la situación inicial

Preparar a la organización para el cambio

Estimar el valor del problema

Crear el Value Stream Mapping

Medir y controlar los procesos

Realizar el layout de la planta

Crear un sistema basado en el sistema pull

Establecer una organización 5s en el puesto de trabajo

Establecer controles visuales de los procesos

Reducir el set-up o tiempo de cambio 

Eliminación de errores 

Etapas de Lean Thinking
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Value Stream Map

• Es una herramienta muy útil para hacer 
seguimiento de las materias primas y como se 
convierten en un producto de valor para el 
cliente

• Sirve para poder medir el desperdicio

• Sirve para medir el valor agregado real de los 
procesos.
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1986: Six Sigma (1)

Busca disminuir la variación del proceso (3,4 DPMO> óptimo en el largo
plazo).

Utiliza herramientas estadísticas y de gestión con el fin de alcanzar la
perfección de trabajo en el sentido de la calidad total.

Objetivos: Identificar y remover las causas de defectos y errores en
procesos de negocios y de manufactura.

Dos metodologías: DMAIC y DMADV.
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1986: Six Sigma (2)

DMAIC� mejora de un proceso existente

Pasos
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Controlar

Diseñar controles de calidad efectivosDiseñar controles de calidad efectivos Probar las mejorasProbar las mejoras Auditar los controlesAuditar los controles

Mejorar

Evaluar las alternativasEvaluar las alternativas Diseñar de mejorasDiseñar de mejoras Plan de resistencia culturalPlan de resistencia cultural ImplementarImplementar

Analizar

Formular teoríasFormular teorías Desarrollar teoríasDesarrollar teorías Identificar la raíz de las causasIdentificar la raíz de las causas

Medir

Desarrollar  definiciones 
operacionales

Desarrollar  definiciones 
operacionales

Medir los síntomasMedir los síntomas Definir los síntomasDefinir los síntomas
Concentrarse en los recursos 

vitales
Concentrarse en los recursos 

vitales

Definir

Preparación de la declaración del 
problema

Preparación de la declaración del 
problema

Declarar la misión de la declaraciónDeclarar la misión de la declaración Seleccionar el equipo de trabajoSeleccionar el equipo de trabajo
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1986: Six Sigma (3)

DMADV� Crear nuevos productos o procesos

Pasos
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Definir

• Definir el diseño de objetivos.

Medir

• Medir e identificar CTQs , capacidades, procesos de capacidad de producción y 
riesgos. 

Analizar

• Analizar el desarrollo y diseño de alternativas.

• Crear un alto nivel de diseño.

• Evaluar la capacidad del diseño para seleccionar el mejor.

Diseñar

• Diseñar detalles.

• Optimizar el diseño.

• Planear para verificar el diseño. 

Verificar

• Verificar el diseño.

• Levantar el piloto de prueba.

• Implementar el proceso de producción.

• Entregar el proceso a sus dueños.
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Años 90’s: BPR (1)

El concepto reingeniería se origina en el siglo XIX.

Henri Fayol � Proceso de conducir a la empresa hacia sus objetivos, tratando de
sacar ventaja óptima de todos los recursos disponibles.

Hammer y Champy �Revisión fundamental y el rediseño radical de procesos para
alcanzar mejoras espectaculares en medidas críticas y contemporáneas de
rendimiento, tales como costos, calidad, servicio y rapidez.

Thomas Davenport � La reingeniería clásica repite los mismos errores que la mirada
clásica del la administración separando el diseño del trabajo con la ejecución de este.

Muthu, Whitman y Cheraghi (1990) proponen una metodología de reingeniería que
agrupa otras metodologías anteriormente propuestas por otros autores.
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Años 90’s: BPR (2)

Metodología de Muthu, Whitman y Cheraghi 
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Preparar a la 
empresa para 

el rediseño 

Preparar a la 
empresa para 

el rediseño 

Mapear y 
analizar los 
procesos 

Mapear y 
analizar los 
procesos 

Diseñar los 
procesos 

Diseñar los 
procesos 

Implementar 
reingeniería de 

procesos 

Implementar 
reingeniería de 

procesos 

Mejorar 
continuamente 

Mejorar 
continuamente 
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Años 90’s: Otras metodologías (1)

Metodología de Harrington 

Metodología de Davenport
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Organizarse 
para mejorar

Entender Racionalizar

Medir Controlar
Mejora 

continua de 
actividades

Identificar los procesos para la innovación y los niveles de cambio

Desarrollar las visiones de los procesos

Entender los procesos existentes 

Diseñar los prototipos de los nuevos procesos

Desarrollar los prototipos de los nuevos procesos
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Años 90’s: Otras metodologías (2)

Metodología de Hamer&Champy 

MARCO S-A (Stage- Activity Framework) 
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LanzamientoLanzamiento FocalizaciónFocalización RediseñoRediseño ImplementaciónImplementación

Evaluación de la situaciónEvaluación de la situación

Reconstrucción de los procesos Reconstrucción de los procesos 

Rediseño de los procesos críticoRediseño de los procesos crítico

Diagnóstico de la situación actualDiagnóstico de la situación actual

Inicio de estudioInicio de estudio

Generación y planteamiento de la visión del negocioGeneración y planteamiento de la visión del negocio
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Años 2000’s: Otras metodologías

Melao y Pidd hablan del concepto reingeniería de procesos de negocios y la
clasifican en suaves y fuertes.

Reijers y Mansar estudian las mejores aplicaciones sobre el rediseño de procesos de
negocio en las dimensiones de coste, tiempo, flexibilidad y calidad.
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