FILOSOFIAS DE REDISENO



Un poco de historia

g-l\/lelao &
O-BPR Pitt

O‘S' . -Harrington -Reijers &
ix Sigma
° -Davenport MEnsan

1986
O-TQM ( ) -Hamer& (2000)

_Lean Champy

8 Thinking -Kettingery
Taylor
(1311) (50's) otros
- Muthu,

Whitmany
Cheraghi

Otofio 2012 IN5502 (90’s)



1911: Taylor

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

S

a¢ Causa: Gestion invariante de los procesos.

A

a¢ Solucion: Aplicacion del método cientifico para la mejora

de la productividad (optimizar tareas y simplificar
trabajos).
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ARos 50" s: TQM (1)

TQM: Total Quality Management .
Mezcla conceptos de calidad y administracion.

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

éComo?: Técnicas estadisticas y de gestion.
Enfasis en las medidas de desempefio no financiera.



TQM: Filosofia

e En TQM se busca una integracion de todas las
funciones de la empresa

— Marketing, disefno,produccion, 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"



Afios 50" s: TQM (2)

¥ Modelo basico simple seguido por TQM

—->PDCA
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Afos 50 s: Lean Thinking (1)

Filosofia de produccion 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 creacion de capacidades
acumuladas.

Caso Toyota y Ford en su cadena de montaje.



Caso Toyota

* Problemas muchos!!
* El diagnostico final: La empresa tenia muchos
desperdicios es su linea de produccion

e Solucion: Produccion a gran escala les
permitiria reducir los desperdicios.



7 Errores Detectados

Sobre produccion

Esperar el proximo paso en el proceso de
fabricacion de los automoviles

Transporte Innecesario de Materiales

Sobre-procesamiento de las partes por
herramientas viejas o deterioradas



7 Errores Detectados

e Stock de seguridad por sobre el minimo
hecesario

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

 Produccion defectuosa de piezas
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Tres Ejes de Rediseno

e Construir solo lo que se necesita

— Construir s6lo lo que el cliente necesita con el fin de
no acumular inventarios

e Eliminar todo lo que no anade valor

— Esto implica que agrega valor para el cliente para no
malgastar recursos y al mismo tiempo mantener al
cliente satisfecho

e Parar si algo sale mal

— Si se detecta alguna falla o defecto, se debe detener |la
produccion, identificar el origen de la falla, corregirlo
y proseguir la produccion
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Principio Fundamental

e Esta filosofia ademas 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

Level | Description Criteria Symbol
0 Cannot do Insufficient knowledge or experience to
perform to standard
1 Knows all Has fully reviewed instructions, Y
elements of reference materials, and is familiar with
task tools of the job
2 Can do the Has received instruction from a level 4
basics instructor
Has performed task comectly before a
level 4 instructor
3 Can do fully Qualified by level 4 instructor I
4 Can teach Has taught or audited another person’'s
others howto work within 90 days .
do
Otono 2012 IN5502
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Symbol

Level

Can not perform the task

Familiar with elements of the job

Can perform with help

Can perform solo

06w »

Can team others to perform

Accountin
w
= z
Process 1= ‘g 2 | m
(15} b= >
fNlo Ll =
= [\a] — @ =
@ g = 04 Ll )
=3 =
Els|e|8|8 |5 @
© | - ) O Q| o o a
o | o | = | < @ O D
s|2(5|12|s|% %%
| | & g O | T = 0 o b2 =
oglcl|l8|s|8|6|8|5|5|8|=
s = (o] Q 8 Q © o fa % 8 =
— — > (0] frost eb] e » » frat o
o m £ [0 Q (85 23} L L @ (48]
Name
Marcie

Michell

o O
¢ ©
¢ | O

®

¢ ©

IN5502




Implementacion de las soluciones
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Easy access to Visual alarm that

Assemibling with tools indicates problems.

white gloves.
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Chairs helow table to save
space.
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Otofo 2012

In the office area, the chairs stays besides and are used only for resting.
People work in stand up position (the aim is genba approach). The
furniture were elevate. All of them with wheel to facilitate moving..

IN5502
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Skill Matrix

SKill matrix
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Para lograr esto...

Interest: They are already making plans for the car of the future. (for only 1 person)

IN5502
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Modelo 5S

Denominacion

Espanol

Clasificacion

Orden

Limpieza

Normalizacion

Mantener la disciplina

Japonés

I8, Seiri

FifF Seiton

FHIR, Seiso

FHiR, Seiketsu

B%£ Shitsuke

Concepto

Separar innecesarios

Situar necesarios

Suprimir suciedad

Senalizar anomalias

Seguir mejorando

Objetivo particular

Eliminar del espacio de
trabajo lo que sea inutil

Organizar el espacio de
trabajo de forma eficaz

Mejorar el nivel de
limpieza de los lugares

Prevenir la aparicion de
la suciedad y el desorden

Fomentar los esfuerzos
en este sentido



\
Afios 50  s: Lean Thi

Etapas de Lean Thinking

Evaluar la situacion inicial

Crear un sistema basado en el sistema pull

Establecer una organizacion 5s en el puesto de trabajo

Establecer controles visuales de los procesos
Reducir el set-up o tiempo de cambio

Eliminacion de errores

Otoino 2012 IN5502 21



Value Stream Map

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

cliente
e Sirve para poder medir el desperdicio

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

¢ Busca disminuir la variacion del proceso (3,4 DPMO> éptimo en el largo
plazo).

7]

Bajo el limite .  Target  go Sobre el el limite

de especificacion de especificacion
! ‘— GIGMA ——

{Desviacién estandar)
e Rango de especificacion —

Utiliza herramiento. cocavicocas y v peoeior ee.. <. fin de alcanzar la
perfeccion de trabajo en el sentido de |a calidad total.

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

Dos metodologias: DMAICy DMADV.

€

€

€
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1986: Six Sigma (2)

DMAIC—> mejora de un proceso existente

Preparacion de la declaracion del
problema

Declarar la mision de la declaracion Seleccionar el equipo de trabajo

Desarrollar definiciones . , . , Concentrarse en los recursos
. Medir los sintomas Definir los sintomas )
operacionales vitales

Formular teorias Desarrollar teorias Identificar la raiz de las causas

Evaluar las alternativas Disefiar de mejoras Plan de resistencia cultural Implementar

Disenar controles de calidad efectivos Probar las mejoras Auditar los controles

Otoino 2012 IN5502 25



1986: Six Sigma (3)

Definir

e Definir el disefio de objetivos.

Medir

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

[Analizar

* Analizar el desarrollo y disefio de alternativas.
e Crear un alto nivel de disefio.
| Evaluar la capacidad del disefio para seleccionar el mejor.

[Disefar
e Disenar detalles.
e Optimizar el disefio.
¢ Planear para verificar el diseno.

Verificar

Verificar el disefio.
Levantar el piloto de prueba.

Otofio 2012 Implementar el proceso de procduccian.
Entregar el proceso a sus duefios.
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ARos 90" s: BPR (1)

El concepto reingenieria se origina en el siglo XIX.

Henri Fayol = Proceso de conducir a la empresa hacia sus objetivos, tratando de
sacar ventaja 6ptima de todos los recursos disponibles.

Hammer y Champy —>Revisién fundamental y el redisefio radical de procesos para
alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas y contemporaneas de
rendimiento, tales como costos, calidad, servicio y rapidez.

Thomas Davenport = La reingenieria clasica repite los mismos errores que la mirada
clasica del la administracidon separando el disefio del trabajo con la ejecucidn de este.

Muthu, Whitman y Cheraghi (1990) proponen una metodologia de reingenieria que
agrupa otras metodologias anteriormente propuestas por otros autores.
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Afios 90  s: BP

Metodologia de Muthu, Whitman y Cheraghi

Preparar a la \YETIEIRY Implementar

Disenar los
procesos

Mejorar

reingenieria de
procesos

empresa para analizar los

. continuamente
el redisefo procesos
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Afios 90  s: Otras meto

Otofio 2012

N

Metodologia de Harrington

Identificar los procesos para la innovacion y los niveles de cambio
Desarrollar las visiones de los procesos

lEntender los procesos existentes

'Diseﬁar los prototipos de los nuevos procesos

,Desarrollar los prototipos de los nuevos procesos

IN5502
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Afios 90  s: Otras meto

Metodologia de Hamer&Champy

Lanzamiento Focalizacion Rediseno Implementacién

MARCO S-A (Stage- Activity Framework)

Generacion y planteamiento de la vision del negocio

Inicio de estudio

Diagnostico de la situacién actual

Redisefo de los procesos critico

Reconstruccion de los procesos

Evaluacion de la situacion

Otofo 2012 \ v 30
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ARos 2000’ s: Otras metodologias

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

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