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MODULO V

"CONTROLAR”

OBJETIVO:

Al término del modulo, el participante identificara los factores
potenciales que pongan en riesgo el nuevo proceso y aplicara
las herramientas de control de procesos necesarias que

permitiran mantener las ganancias.

Biack Beit

5
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g

Black Belt
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MODULO V

Contenido Tematico:
5.1 PLAN DE CONTROL:

“TBA.{ Establebimiento del plan de control

~

-
ta
[

-

s

-
JC;”‘
{

NG

o
N
¥

(QL NNy
Ny
o B0,

5.3 VALIDACION;

5.1.2 Elementos para la mejora continua en el plan de control
5.1.3  Administracion det procesos

514  Tableros do desempefio

515 Estandarizacion,

5.1.6 Herramigntas para prevencion de errares

5.2 HERRAMIENTAS PARA EL CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS

T 5217 CER.T T —_—

Gréficos para datos continuos X-R, X-5, MR
Gréficos para datos discretos C.4, B NP.

Aclualizacion de Habilidad del Proceso

Sumario de fase “controlar* dentro,de la metodologia.

=
2
3

4

R U R

3.
3.
3.
3.

“Monitores de beneficios

Categorizacion de beneficios

Identificacldn y seguimiento, de puntos criticos de control
Identificacién de nievas oportunidades de mejora

CONTROQL = “.,.COMQ SOSTENER.”

Entregables importantes
«Controles de Proyecto

Establecidos

* Transferencia de Proceso

LApalancamientoldel

Oportunidades -
+ Beneficios Validados

* Recompensa & Reconocimiento
Herramientas de Control

* Trabajo Estandar

* Documentacién del Proceso

FINANCIERA DE LOS PROYECTOS.SEIS SIGMA

Black Belt

- P
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7

Black Beit
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= ¢Cuando lo usamos?

PLAN DE CONTRQL DE PRQCESQ

«  ¢Qué es esto?
— Una herramienta que contiene informacién basada en datos para

monitoreo, control y mejora del rendimiento de un proceso

»  ¢Por qué usarlo?

Maneja el proceso a través de indicadores clave del proceso
Ayuda a sostener las ganancias

Trabaja para prevenir la repeticién de defectos
Suministra oportunidades de replica

Coloca estandarizacion en lugar

Transfiere conocimiento

Se debe hacer consideraciones a través de todo el
proyecto, pero tipicamente se enfatiza mas en la
Fase de Control

w\k_

Black Belt

Black Belt
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MODULO V

-

. R

* Un documento que permite al equipo documentar formalmente

« Un documento abierto que se actualiza al tiempo que los métodos

+ De este documento, cualquier equipo puede crear una verificacion

B e

RLAN DE CONTROL DE PROCESQ (CONT)

todos los métodos de control utilizados para asegurar que los
elementos Criticos Para la Calidad (CTQ) y otros requerimientos del
cliente (Y) sean alcanzados

de control son evaluados y mejorados

concisa o una hoja de recolecciéon de datos para implementacion
operacionat s

EY o
Black Belt

)
PLANES DE CONTRQL 1 e
Somos muy busnos
solusionands Errores sobre las Ura y otva vaz
nroblsveas. ., aplicaciones 4
30

25
20
15
10

0: # de Errores J‘

7 P WO LN - A
K
’ Black Belt
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MODULO V

CARACTERISTICAS DE CONTROL

AN

1 . .
re 150 .,
:ve 2
{
a N, Black Belt |
— _
N By &y
PLANTILLA DE PLAN DE CONTRQL '# 7
[m eccion g Conly B Seccin de Kevpucsia IR
T R A = R e el =l e
R
- 3%. Black Belt ]
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Black Belt
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PLANES DE CONTROL - CONSEJQ

La piantilla del Plan de Control es solo eso... una plantilla. Su
intencion es suministrar una estructura comuan a seguir; sin embargo,
esto no significa que todos los campos son aplicables, ni que toda
la informacion es necesaria... adaptela conforme a sus necesidades

Haga esto como equipo, proyectos solitarios rara vez capturan todo
lo necesario... e incluso es menos probable que obtengan el apoyo
de otros

Donde sea posible, trate de enfocarse en controles de prueba de
errores, que pueden PREVENIR que errores y defectos o
pasen en primera instancia

irbbe, g 3m s JRER

iPiense Proactivamente!

Black Belt
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* Biplomado SEIS 'S‘IGMA NIVEL—BLACK BELT"*

MODULO V

T T

ACTIVIDAD - PLAN DE CONTROL. - <

Objetivo

~ Practicar la construccion de un Plan de Control
Instrucciones

— Dividirse en equipos de 3

- Usando la plantilla de la siguiente diapositiva, trabajen juntos para
desarrollar un plan de control inicial para cada persona en el equipo del
proyecto

— Identifique unicamenté uno o dos controles que cada miembro del
equipo de proyecto considere importantes

» Como equipo, suministre informacion y haga preguntas para cada
plan de controtl inicial de los miembros del equipo

— Preparese para reportar sus descubrimientos
* Tiempo: 60 min. (45 min. para el ejercicio, 15 min. para discutir)

Black Belt

\

IMPLEMENTANDO EL CONTROL, DEL, PROCESO

Iﬁ;l dx

+ El proposito de este paso final en la metodologia DMAIC es asegurar que el
nuevo proceso de mantenga en Control y dar a los duefios del proceso una
manera de detectar si el proceso comienza a salir de control.

*El punto anterior se logra al aplicar las siguientes técnicas y herramientas:

-Plan de implementacion

-Andlisis de problemas potenciales

-Evaluacion de riesgos

-Evaluacion de controles

-Procedimientos estandares para el control del proceso
-Administracién del proceso

-Despliegue de datos estadisticos

-Estandarizacion y Replicacion

-Cierre y reconocimiento

{ 2\‘
R
.t Black Belt
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ELEMENTOSDEUNPLANDE [ &
IMPLEMENTACION

« Un plan de implementacion es disefiado para preparar a una organizacion
para el cambio y dar al negocio todas las oportunidades para ser exitoso.

*Debido a que cada solucion de implementacion es Unica debe tener un
plan de implementacién, relevante, cuidadosamente preparado y hecho a
la medida.

*Muchos de los elementos en la solucion de un plan de implementacion se
mencionaron durante la creacion del plan piloto, pero dado que la sclucién
ahora es implementada en una escala mayor, es necesaric monitorear el
desempefio de un alcance mayor.

*Los elementos de un plan de implementacidn son resumidos en la
siguiente pagina:

{
£ .
’ Black Belt

t‘?‘?“l /,;:

CONSIDERACION DE LOS ELEMENTQS
DEL PLAN

Configura a la organizacién para construir las competencias necesarias
para la implementacién y el control que permitan que los cambios en los
Procesos sean exitosos.

Plan de Comunicaciones

Identifica |la necesidad para el cambio

“What's in it for Me?” - {Por qué es importante este asunto para mi?

Apoyo de! grupo de lideres
« iComo ser exitosos con la solucidn?

Plan de entrenamiento y calendario

El apoyo se logra a través de construir entusiasmo y mostrar el apoyo de la
alga gerencia; ademas de proveer de la informacién correcta en el
Jmomento correcto.

DEA Black Belt

e
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MODULO V

Presupuesto y beneficios del proyecto
El plan de negocios se definié en la fase de Definicion

Durante {a fase de Mejora ya tenemos una mejor idea de los beneficios de
la solucidn asi como el costo total de la implementacion

Recordar los beneficios suaves

Plan detallado de implementacién

Far

0
2N

Obtener el apoyo del equipo y construir entusiasmo a través de la
identificacion de beneficios financieros y no financieros.

Objetivos

Plan de trabajo e hitos
Roles y responsabilidades
Descripcidn de la ruta critica

Planeacion de recursos. Claramente definir los quién, qué, cuando y dénde
necesarios para el éxito de la implementacion de la solucién

Black Belt

B
CONTROL DEL PROCESQ

Enfoca la atencibn en un conjunto balanceado de factores que son
importantes para el cliente (CTQs) y para el negocio (VOB).

Prioridades de control: Eliminar ia variacion y proteger al proceso de
rupturas debido a causas especiales de variacion

Deteccién temprana: |dentificar un problema o causa potencial (X) antes
de que se que convieta en un problema grave, realizar esfuerzos
proactivos.

Respuesta rapida y efectiva: Detectar problemas en un
Factor clave (salida 0 Y) e inmediatamente tomar
acciones correctivas.

N Black Belt
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* Black Belt

PLAN DE CONTROL DEL PRQCESQ ...

Es un documento que permite al equipo formalmente documentar todos los
métodos de control utilizados para asegurar que los CTQ (Caracteristicas
Criticas de la Calidad} y otros requerimientos del cliente (Y s) se cumplan.

Es un documento vivo que es actualizado conforme los métedos de control

son evaluados y mejorados

A partir de este documento, cualquier equipo puede crear una revision

concisa o recoleccion de datos de una implementacion operacional.

A PRUEBA DE ERRORES

- Black Belt

~LHAVIT0H1INOD,
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QBJETIVOS

o Entender la diferencia entre errores y defectos
o ldentificar donde se originan los defectos
o Entender el propédsito de los instrumentos a prueba de errores

a Considerar los dispositivos a prueba de errores como un control

efectivo
i
-7 %‘ Block Belt |
A PRUEBA DE ERRORES 74 €
,Qué es?

— Idealmente, es un pensamiento y enfoque sobre e! desarrollo de un
procesos o sisterna (0 ambos) de tal manera que sea imposible tener
un error 0 que se produzca un defecto.

— Cuando la prevencion no se logra, el enfoque es hacer que el error
inmediatamente sea obvio una vez que ha ocurrido.

— También se conoce como “Poka-Yoke" (palabra japonesa para “evadir
errores inadvertidos

¢Por qué hacerlo?

— Mejora en la productividad. Los empleados pasan menos tiempo
examinando

y corrigiendo su propic trabajo {(Menos auditorias)
— Elimina re trabajos
- Reduce los costos operacionales

{Debido a revisiones de calidad)
{Cuando hacerlo? i
'l:,l— Constantemente, pere tipicamente ocurre en las fases Mejora y Contol

)
\

e 22 Black Belt
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LES 99.9% BUENO SUFICIENTE?

Recordemos que 99.9% significa...

...que los doctores en hospitales de
Nueva York dejan caer 288 bebés por
ano.
...que el servicio postal en el estado
de Nueva York pierde 61,626 piezas
de correo por dia.

...que el Aeropuerto internacional
O’Hare de Chicago tiene 1,264
salidas/llegadas inseguras por afno.

Black Belt

METODOS DE CONTROL  *=* @

o Métodos de inspeccion y pruebas
1 Checklists

o Procedimientos estandar de operacion
(SOP)

o Control estadistico del proceso

o Dispositivos a prueba de errores

0 Automatizacion

Black Belt

.I
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...eliminar la posibilidad de errores

-.alcanzar mayor confiabilidad en los
procesos

..hacer el trabajo méas féacll para hacerlo

.detectar el error antes de mayor
procesamiento

...minimizar el efecto del error

Es utilizar sentido comin e ingenuidad para crear formas que perinitan

realizar tu trabajo 100% libre de defectos el 100% de las veces.

1’({‘\
A Black Belt

EJEMPLOS

t1 Interruptores aterrizados en los bafios
En casa o Cambio de aspas de una cortadora de pasto
0 Tapas de seguridad para medicinas

o Luces de aceite en el tablero

En el auto . . . .
t1 Presionar el freno para cambiar de Parking a Primera

o Usar una plantilla para realizar una perforacion
En el proceso < 0 Interrupcion de seguridad del equipo
o Confirmacién de accion usando un software.

¢ Puedes pensar en otras?

S 8Black Selt

4QUE ES HACERLO A PRUEBA DE (7]
ERRORES?

i Es una mejora al proceso disefiada para...

P
e
A
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DEFECTQS VS. ERRORES

o Entonces, ;qué es un defecto?

Defectos son el resultado de un error
o Luego, ¢qué es un error?

Errores son las causas de los defectos

) cfocto

— o~ IA\'_

A prueba

de errores

¢POR QUE OCURREN LOS
ERRORES?

o Procedimientas incorrectos
o Procesos repetitivos

1 Complejidad excesiva en el proceso o
procedimiento

11 Variacion excesiva en materia prima o
datos de entrada

a Sistema de medicion inapropiado

oz Error humano

[
Q\
r

N Black Belt
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LOS DIEZ ERRQRES MAS COMUNES

Omisiones en el proceso

Errores en el procesamiento

Error en la preparacion de un trabajo
Omisiones en ensamble (partesldétos faltantes)
Inclusibn de nameros de parte erréneos
Informacioén de entrada equivocada
Operaciones o etapas faltantes

Ajustes, medicién, errores dimensionales

© e NS wN 2

Error en mantenimiento de equipo
10. Error en la preparacidon de un ajuste de una herramienta

=* '5”- Black Belt

DIEZ TIPOS DE ERRQR HUMANQ

Olvido (falta de concentracion)
Errores por mal entendimiento (brincar a conclusiones)

Errores en identificacion (vi mal...demasiado lejos)
Errores por entrenamiento inadecuado
Errores intencionales (ignorando las reglas)

3
o

Errores inadvertidos (distraccion, fatiga)
Errores debido a lentitud {(demora en las decisiones)
Errores debido a falta de estandares (escritos/visuales)

8
© @ NG AN

Errores sorpresivos {(maquina no capaz/malfuncionamiento)

10. Errores intencionales (sabotaje - menos comun)

?

SRR N Black Belt

o5y
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MODULO V

GUIAS PARA CREAR PROCESQS/SERVICIOS.
A PRUEBA DE ERRORES |

r; Comienza definiendo la Oportunidad:
Describe el efecto del defecto potencial y su razdn de ocurrencia

Etapa 1: identifica la operacién o etapa en el proceso donde se descubre yfo
se realiza el defecto.

Etapa 2: Detalla la secuencia de eventos documentados en el
procesofestandar

Etapa 3: Obsorva de cerca la fase del proceso identificada en la Etapa 1 y
documenta como se hace actualmente. Compara el comportamiento “real” al
“deseado” y documenta las diferencias.

Etapa 4: |Identifica las posibles causas que puedan contribuir a las
condiciones de error.

?tz\lpa 5: Reduce las posibiidades hasta que llegues a la causa ralz
S,or"n\siderando todas las observaciones y preguntando POR QUE (5 why's).

R
! ‘B\- Black Belt

-~

GUIAS PARA CREAR A PRUEBA DE
ERRORES

Etapa 6: |dentifica que opciones tienes para prevenir que se realice el
error.

Etapa 7: Disefar e implementar el dispositivo. Recuerda siempre
documentar cualquier cambio en el proceso. Realiza un FRJEA antes
de liberar el dispositivo y toma las acciones pertinentes.

Etapa 8: Ataca tu dispositivo. Si no funciona, inténtalo otra vez.
Utiliza pruebas EXTREMAS para asegurar que funciona.

Etapa 9: Comunfca los cambios a todos los afectados.

Debemos usar los dispositivos a prueba de errores en forma proactiva

Black Belt

@

&

R
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GONSIDERAGIQNES DEL POKA-YOKE

* Mantenerlo simple

* Que no sea costoso

+ Disefiar para recibir pronta retroalimentacién

+ Desarrollar una accién rapida (Prevencién)

+ Asegurar una aplicacién enfocada

+ Obtener Ia retroalimentacién de la gente correcta

+ BEST: (ELMEICR) Hacerimposible que ocurran los errores
+ BETTER: {MEIOR) Permite una deteccién mientras el error estd ocurriendo
* GOOD: (BUENQ) Detecta el defecto antes de que continue al siguiente proceso |

iR,
PN
Banking - Investments - L insurance - Retramenl Services Black Belt

i o

™ &
SINQ LQ LOGRAS...;SIMPLIFICALQ!

0 Utiliza colores y cédigos de colores
Recibos de tarjeta de crédito (el cliente se queda con la copia
amarilla y el negocio con la blanca).

Cliente
Negocio

g Cambia formas
Almacena diferentes tipos de partes en contenedores de
diferente forma. Apila un grupo de fermas para que sea
facil identificar si estan fuera de orden.

Part
A partB \A

4 - Black Belt
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MODULO V

o Auto deteccion

El corrector de ortografia
automatico de un software

11 Que hacerlo bien sea facil
=» Checklists CHECK SHEET (TALLY SHEED
= Formatos de recoleccion Enplome o —
=>» Flujos con menor cambio de Manos | sewey—— ooy
= Usa simbolos - jHazlo visual! o
NOMNCONFORMITY [COUNT[TOTAL

‘1‘
L Y
.3

L

N
Black Belt

Gy
E‘_’i:’l G

COMENTARIQS ADICIQNALES

. Crea la calidad en los procesos

Haz que sea imposible que halla defectos a pesar de haber errores.
El enfoque aqui es la inspeccion al 100%, guardas a prueba de errores en
los dispositivos y procesos.

Todos los errores inadvertidos pueden ser eliminados
Debemos asumir que los errores son evitables. Donde hay un fuerte
deseo, se puede encontrar una forma de eliminar errores y defectos.

. Deja de hacerlo mal y comienza a hacerlo bien -jAHORA!

Eliminemos los “es que” en enunciados como “Sabemos que no esta bien,
es que...”

. No pienses excusas, piensa como hacerlo bien

En vez de pensar excusas, pensemos como se puede resolver el
problema.

. Un éxjto del 60% es muy bueno - jimplanta tu idea YA!

En las mejoras, no siempre es necesario buscar la perfeccion antes de
tomar acciones. Analiza la causa y piensa una solucion. Si la solucién es
mejor que un 50-50, implantalia de inmediato. Puedes cambiar o refinar la
solucién basandote en los hechos de tu primer intento.

N
S Black Belt
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6. Errores y defectos pueden reducirse a cero cuando todos trabajan
juntos para eliminarlos
Cero errores y cero defectos no se pueden alcanzar solo por una
persona. Es importante para todos en la organizacion que trabajen juntos
para eliminar los errores y los defectos.

7. Diez cabezas son mejor que una
Las ideas de una persona son muy importantes, pero la sabiduria y
creatividad vienen del esfuerzo de muchas personas y es, por mucho, mas
valioso. E! trabajo en equipo es lo que lleva a la mejora.

8. Busca la causa real, usando la técnica de los 5 Porqués y un Como
Si ocurre un defecto, no demandes mas a los inspectores. Mejor busca la
causa del problema y asegura una contramedida aplicada a la solucién
real, no solo una curita.

Pregunta “;porqué ocurrié el defecto?” y a la respuesta que obtengas
pregunta “;porqué?”’ otra vez. Realiza esto al menos 5 veces para
descubrir la raiz del problema. Solo entonces pregunta “;Cémo fo
__ arreglamos?”y pon la solucién en practica.

n
A
0 N Black Belt

N

7

ta
7,

PRUEBA DE ERROR

« El Departamento de Seguridad Nacional se encarga de la limpieza de los

bafios.
| > gomETvase);
o i 1 HAMNDS
- £ 1
M

]&L
- Black Belt
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EJEMPLOS

ADQBE ACROBAT

Se utiliza para prevenir que los documentos se modifiquen

A Adobe eader = [TVEAIn omdt

£2om @ torromy (e ot e [[BTr i 6% T & {E Y ]

Black Belt

5 b

& Dl e ]

s FMEA
Interpretacién

2 Métodos
= Método RPN ("enfoque tradicional™)
* Gréficada Area

ModoFalls Sevendad Ocurrencis  Detecotn RPN

A 4 5 10 200

B 4 8 2 84

< g 2 1 18
51 contaras con los recursos para solucionar solo estos modes de
I falla les, , cudles clegirias?

Black Belt
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FIRMAS

+ ¢De quién es la firma requerida en este formato de revision de auditoria?

Flrmas de Autorizacién Requeridas
| fwcin [ arcbocs toauon i, ot | Qcer Ay | 7
Auschilor
T )
C T
Gerente de Op
Gerente de CaSdad
Otros jef. CITS)
Firmas de Autorizaclén Requeridas
- & . Wovel Ge Roergo | Hivel de Rieago a
»_ Funcktn M*Mwﬁ Miigaoin - | Implcmentacion My baje, Bezo) ! (Noderaso, Ate) Fecha .,
Analista de Hegocios BT v
C -
lGeml!z e Gperaciones - v o =
Gerente de Cﬂid.ﬁ
\ om CITS|

ﬂ\
a1 Black Belt

i
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ACTIVIDAD = A PRUEBA DE ERRQRES

*  Objetivo
— De entre 3 y 5 ideas para un Poka-Yoke

* Instrucciones
— Trabaje individualmente

— Proponga entre 3 y 5 ideas para la prevencién/eliminacidén de errores
que ocurren en proceso en donde esta trabajando

— Discuta con el grupo

Tiempo: 10 minutos

A

[\
s Eimld;‘\g- Investments - Life insurance - Retirement Services Black Belt
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CONTROL DE PRQCESQ ESTARISTICQ (SPC)

v+ tQué es esto?

-~ Una herramienta grafica de serie de tiempo que grafica los datos del
proceso para determinar, si un proceso estd bajo “control” y si esta
ccurriendo un evento inusual

— También conocido como grafico de comportamiento del proceso
+  ¢Por qué usarlo?
— Demuestra estabilidad y predictibilidad de un proceso a través del
tiempo
— Distingue variaciones esperadas vs, inesperadas
- Ofrece alertas tempranas de problemas

+ ¢Cuando lo usamos?
— Puede ser usado en una variedad de aplicaciones y
situaciones. En un proyecto Six Sigma, es tipicamente
usada en las fases de Medicién & Control, pero puede

121 ser usado cuando se considere apropiado
- Black Belt
%) 45(;

CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO

* Dos tipos importantes de variacion:

-~ Causas comunes
+ Variaciones de rutina, inherentes al proceso
» Predecibles, un signo de estabilidad
+ Consistente a través del tiempo
* Un guia confiable hacia el futuro

— Causas Especiales
+ Variacion excepcional, no siempre presente, no rutinaria
* No predecible

+ Cambia a través del tiempo S:,
* No se puede depender del pasado, para tener una guia
confiable hacia el futuro o,

» Puede ser detectado por métodos estadisticos simples

=
A
- \— 8lack Be!t

@
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- Biplomado SEIS SIGMA NIVEL-BLACK BELT
COEE
DEFINICIONES i <o
« Control

— Significa que el proceso esta rindiendo sin impacto de causas especiales

— Los datos caen dentro del rango operativo que puede ser considerado estable y
predecible

— “Fuera de Control” significa que el proceso no se estd comportando de manera
predecible

* Limites de Control

- Llimites calculados estadisticamente dentro de los cuales un proceso debe
operar bajo control
— Estos limites NO son Requerimientos del negocio o especificaciones. Por el
contrario, son limites que estan determinados basados en los datos y
ecuaciones estadisticas ;
« Muestras y tamaiio de subgrupos
— La cantidad de datos recolectados en un momento. Por ejemplo:

+ Cuando se evalua la temperatura en un cuarto de servidores, ia
lectura se mide una vez cada hora; por tanto, el tamafio de la
muestra es una por hora

+ Cuando se verifican emmores en 10 aplicaciones de seguros por dia
el tamafio de la muestra es 10 ¢

R

. Black Belt

Pt G

VARIACION ESPECIAL VS. VARIACION COMUN

=

1 L] 1] 7 L 1 au - w m»
il ical

st yareee

Variacién de causa especial Variaciéon de causa comun

* Qutliers (Puntos lejanos) » Aleatoria

* Tendendencias * Estable

* Patrones * Consistente

)

. QL Black Belt
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AV 104 LNOD,



Diplomado SEIS SIGMA NIVEL-BLACK BELT

MODULO V

¥ &

ERRORES EN LA ETAPA DE CONTROL.

+ Cambiar el proceso para acomodar ia causa especial. Esto generalmente
agrega costo y burocracia

» Culpar a los individuos. Todos cometemos errores y existen la posibilidad
de que el problema pudiera haber ocurridc a pesar de las personas
involucradas.

* Exhortar a los trabajadores a “hacerlo mejor”. Las personas solo pueden
gjecutar sus actividades tan bien como los sistemas se los permitan.

m :“‘-“‘ke

Y
- S Black Belt

e o
b /\

GRAFICQS DE CONTROL

= Los graficos de contrcol son similares a los graficos de recorrido dado que
despliegan datos de medicién en el gje Y contra el eje X. Esto nos pemmite
determina si el proceso es estable o existe una variacion

+ Los graficos de control para datos continuos nos dan informaciéon en dos
graficas: la grafica superior nos muestran informacion sobre los individuos y
la variabilidad se muestra en la grafica inferior.

+ Los graficos de control para datos continuos también despliegan limites de
control en los cuales el 99.73% de los datos deben caer dentro de una
poblacién normalmente distribuida en control estadistico.

Xbar/R Chart for AtoBDisl

Los gréficos de control nos

ayudan a entender el § o ] SN A A AN A e A, [

comportamiento de un . Loumsse
proceso sobre el tiempo. sayen : ) " ] »

Con frecuencia se les llama w : : : : 1 vowiem

. o

. “graficos de 5 r/—\/—\—/ ______ s
| :I\ comportamiento” F WVV

N Black Belt
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BREVE HISTORIA DE L.OS GRAFICOS DE
CONTROL,

+ Los gréaficos de control han estado presentes desde 1920 s.
» Tuvieron un fuerte uso durante la Segunda Guerra Mundial

= El Dr. Shewhart de los Laboratorios Bell desarrollé la teoria de la variacion,
la cual menciona gue existen dos componentes de la misma:

* Variacién Comun
+  Variacion Especial
* El Dr. Shewhart tiene el crédito de haber desarrollado los graficos de

control basados en el establecimiento de limites con +/- 3 desviaciones
estandar para separar la causa comun de la causa especial.

» Los laboratorios Bell fueron de los principales usuarios serios de los
graficos de control, ;a qué crees que se debid?

Heds
E. .Y
. Black Belt

@ «.égw
RACIQNAMIENTQ PARA LOS LIMITES DE 3

» El Dr. Shewhart determind que seleccionado tres sigma como limite para
los graficos de control ayudaria a mejorar la capacidad del proceso. Esto es
+/- 3 sigma del promedio es un buen balance entre los dos tipos de errores
estadisticos.

= Tipo |, encontrar una causa especial cuando no la hay.
+ Tipo ll, no encontrar una causa especial cuando si la hay.

Black Belt
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GRAFICQS DE CONTRQL.

» Los graficos de control son comunmente utilizados dentro de la
metodologia Six Sigma

+ Estos graficos proveen una enfoque visual del proceso en el tiempo
« Son practicos y faciles de usar

* Nos ayudan a establecer una linea base de medicién a partir de la cual se
pueden medir las mejoras

» Se pueden utilizar en las siguientes maneras
— Ayudan a detectar causas de variacion especial
— Ayudan a establecer y asegurar la estabilidad del proceso
— Ayudan a detectar cambios en el proceso en el tiempo
— Ayudar a identificar fuentes claver de variacion dentro del proceso

-
l/ N \\
3 Black Belt

GRAFICO DE CONTROL &

Grafica de servicio de asistencia CT (hrs)

100 4 UCL=100.10

Puntos de \\
Limites

Datos
oA fele 4\ | X=72.64 de

4
O

w©
(=]

~
o

Control

Valor individual

60
Promedio—_

. 50 /

LCL=45.18

40
' 1 6 11 16 21 26 31 36 41 46
Eje- X Observacion

ordenado en

tismpo

¢

'}“‘* Black Belt
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DEFINICIONES P <

Proceso en Control: .
- Significa que el proceso de desempefia sin el impacto de causas especiales.

- La informacién caé dentro de un rango operativo que es consideradc estable y
predecible

, Proceso fuera de Controk
- Significa que el proceso no se comporta en forma predecible
Limites de control:

+ Se calculan estadisticamente e indican los limites dentro de los cuales el proceso debe
operar

+ Los limites de control NO son requerimientos del negocio o especificacion. Son
fronteras que son determinadas segun los datos y ecuaciones estadisticas.

Muestra o tamafio del subgrupo:
p La cantidad de datos recolectados a un tiempo. Por ejemplo: Cuando tomamos la
N temperatura de un lugar cada hora; el tamafio de la muesta es 1 por hora.
" - Cuando revisamos 10 aplicaciones de admisién buscando errores, el tamafio de la
muestra es 10.

2N

"~ "Black'Bch

A
sl

1

T @

ENFRENTANDO LA VARIACION DE CAUSA

ESPECIAL

+ El valor de los graficos de control es el que permitan tomar accion; de otra
manera es una actividad realizada sin un propésito en especifico.

= Es mas facil atacar las causas de variacién especial a medida que sean
detectadas; y mientras mas rapido sea mejor. Lo importante es identificar
las causas especiales y cuales son los motivos por lo que ocurrieron.

« Las personas rapidamente pueden olvidar alguna situacién inusual que sea
motivo de la variacién especial.

* Cuando ocurra la variacion especial: Si aplica, mitigue cualquier problema
con una accion inmediata, una arreglo corto. Sea cuidadoso de no ver este
arreglo como una solucion permanente o un proceso que ya no sera
mejorado!

m

| <
nooo2AAE
- Black Belt
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Después, busque la causa raiz. Pregunte a las personas que conocen el
proceso ¢ qué es lo que fue diferente en esta ocasién. ;Que fue lo que salid
fuera de ordinario?. -Una emergencia inesperada, un cambio de horarios,
etc.

La necesidad de esta informacion es la razén para recolectar informacién
desde el inicio del proceso, anotar l0s detalles y el monitoreo de cualquier
muestra o evento registrado.

Una vez que se ha descublerto la causa especial, puede desarrollar una
solucion para un largo plazo. La mayoria de las causas especiales tienen
un impacto negativo en la salida del proceso; sin embargo, ocasionalmente
la causa especial puede tener un impacto positivo en la naturaleza del
proceso. Si este es el caso, trate de encontrar maneras de integrarla en el
sistema.

Por ultimo, haga un nuevo cdlculo de los limites de control sdlo si la
variacion especial ha sido identificada y eliminada.

0
AN

Ty L
ENFRENTANDO LA VARIACION DE CAUSA
COMUN

Cuando la informacién es estable y en control, hay que determinar la
capacidad del proceso. ; El proceso es capaz?

Hay que recordad, un proceso puede estar “en control” pero no ser capaz
de cumplir con los requerimientos del negocio o del cliente.

Las causas de variacién comln a menudo se ocultan dentro del proceso o
el sistema y muchas veces son inevitables.

Una de las formas de buscar y eliminar la causa  comun es:
Experimentacion

Reducir la variacién natural del proceso es el enfoque de la mayoria de
todos los proyectos de Six Sigma.

-

Black Belt
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DIAGRAMA DE FLUJQ SPC

ifemadtn .
vJ P Grafico a Usar

(* ’
Jy{x
A Elack Belt

(%) & |
RETOS DE L.LOS GRAFICQOS DE CONTROL.

« Se debe utilizar el grafico correcto segin el tipo de datos
» Datos continuos VS Datos discretos

» El tamafio de la muestra juega un rol importante en el tipo de grafico
utilizado

+ Los limites de control # los requerimientos del cliente
« Hay un malentendido comun con los “Limites de Especificacion”
* Un proceso “en control” puede ser: ineficiente, no efectivo o ambos

» Requieren un “buen” sistema de recoleccién de datos validado por un
sistema de medicidn

Black Belt
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TN Black Belt

Nt& ser usado cuando sea apropiado.
i

Y
’ ‘Qs.‘ Black Belt

Datos continuos

* Data-mR (X-mR)
+ X-R Chart

+ X-8 Chart

Datos discretos

* np-Chart
* p-chart
* c-chart
* u-chart

o

, "
RANGO MOVIL (I-MR)

iQué es?

— Una herramienta grafica de serie de tiempo que grafica datos, para
puntos de datos individuales (tamafo de subgrupo = 1} para el
proposito de evaluar 1a variacion del proceso

— También conocido como grafico X-mR
& Por qué se usa?
— Mas sensible a eventos/lecturas individuales
— Puede ser preferible cuando cada punto de datos importa

— Cuando se estan buscando las causas especiales de un solo evento
— Grafico de control muy robusto (puede ser usado en una
variedad de casos)

¢ Cuando usarlo?
— Puede ser usado en una variedad de aplicaciones y
situaciones. En un proyecto Six Sigma, es tipicamente
usada en las fases de Medicion y Control, pero puede

LHAVIT0HLINOD,
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Grafica de servicio de asistencia CT (hrs)
. U =d31.85
L]
L
b3
H Xnr1.16
B
e
>
= : - : . O w-52.47
1 1% 31 % 31 E ” 106 [*1 136
Observacion |
g 4. UOL=15.30
E 1
12
]
g N P74
o 4 =% | LaAnD
Observacdn *

* Rango mévil {mR) es la diferencia entre el valor actual y el valor previo. Por
ejemplo, mR con una muestra 3 = 71-62 = 9 (ver circulos arriba)

£

‘ «’) Black Belt
P
X-bar =R (X-R) )
LQué es?

- Es una herramienta grafica de series de tiempo que registra
informacién para datos en subgrupos > 1 y <9 con el proposito de
evaluar la variacién en el proceso.

- “X-Bar” se utiliza porque esta herramienta es una gréfica de promedio
en lugar de valores individuales.

{Por qué usarla?
- Util para observar cambios en el centro o promedio del proceso
- Menos sensible a eventos Gnicos de causas especiales

LCuando usarla?

- Puede utilizarse en una gran variedad de aplicaciones y situaciones.
En una proyecto Six Sigma, tipicamente se utiliza en las fases de
Medicidn y Control pero puede ser utilizada cuando sea apropiado.

Black Belt

GRAFICO I-MR T g
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X-bar =R ()-R)

Abrir el archivo: HelpDeskResolutionTime. MTW
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X-bar =R (X-R)

Black Belt i

Xbar-R Chart of Help Desk {hrs)
o
< o
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Slwll
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2Qué es?

LPor qué usarla?

¢Cuando usarla?

H

N Black Belt

Black Belt

X-har =S (X-S)

Es una herramienta grafica de series de tiempo que registra
informacion para datos en subgrupos > 8 con el propésito de evaluar la
variacion en el proceso.

s" hace referencia al registro de desviaciones estandar

Util para observar cambios en el centro o promedio del proceso
Menos sensible a eventos (inicos de causas especiales

Puede utilizarse en una gran variedad de aplicaciones y situaciones.
En una proyecto Six Sigma, tipicamente se utiliza en las fases de
Medicién y Control pero puede ser utilizada cuando sea apropiado.

R N I
. " DiploniadoSEIS SIGMA NIVEL-BLACK HELT
4 <
I-mR vs. X-R
1-MR Chart of Help Desk (hrs) Ybar-R Chart of Help Desk (hrs)
» s pot k)
i e
i® :
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X-bar =S (X-S)

Abrir el archivo: ITSystemDowntime.MTW

St [Grph Edaoe Teow Yndow felp
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X-bar -8 (X-S)

Black Belt

7 €

Xbar-S Chart of IT System Downtime {min.)

e
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Sample
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Black Belt
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SUPUESTOS DE LOS GRAFICOS TIPO 7 &
o ATRIBUTO

+ Los suspuestos de estas graficas estan basados en la
distribucién de Poisson:

* Pueden contar ocurrencias, pero no no-ocurrencias

» La probabilidad de una ocumrencia es relativamente
rara (menos del 10% de las veces)

* Las ocurrencias son indendependientes (la ocurrencia
de una no tiene influencia sobre la ccurrencia de otra)

p {or np). kS
* Los supuestos de estas graficas estan basados en la
distribucién Binomial:

« Se tienen s6lo dos atributos (Ejemp. Defectuso Vs. No
defectuoso)

« * Laproporcidn esperada de unidades con el atributo es
constante (la misma) para cada muestra

. iLa ocurrencia de un atributo es independiente de

{lunidad a unidad
s ' Black Belt

|
;
U

£
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C-Chart :

b

1

,,.,_.
4
i

e

LQué es?

* Una herramienta grafica de series de tiempo que rastrea el numero de defectos (no
conformidades) y detecta la presencia de causas espciales en el proceso

+  “C" se refiere a * Cantidad” (Cantidad cde defectos por unidad, por ejemplo en una
aplicacion)

"« Se asume que los defeclos de interés son raros y un tamario de muestra constante

¢Por qué usarlo?
+ Eval(a datos discretos

= Es benéfico para monitorear e! nimero de ocasiones que una condicidn ocurre,
relativo a un tamafio de muestra constante, cuando cada muestra puede tener méas
de una instancia de esa condicién.

(Cuando usarla?

+ Puede utilizarse en una gran variedad de aplicaciones y situaciones. En un proyecto
Six Sigma, tipicamente se utiliza en las fases de Medicidén y Control pero puede ser
utilizada cuando sea apropiado.

2
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C-Chart

Abrir archivo: AnnuityApplicationDefects.MTW
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C-Chart
C Chart of Daily Application Defects
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C-Chart Formulas

« UCL
«T+3WE
*+ Wheret = %x, {average)

- LCL
. Max.[D,E-SJE_J

+ ¢ = Center Line

PR \‘\*\. Black Be!t

U-Chart

LQué es?

* Una herramienta grafica de series de tiempo que rastrea la tasa de defectos (no
conformidades) por unidades evaluadas y detecta la presencia de causas especiales
durante el proceso

*  "U" gereralmente se refire a un grafico de “unidad” {por ejemplo, unidad-aplicacion)
= No asume una muestra de tamafo constante, y los defetos son eventos raros

{Por qué usario?
« Evalla datos discretos

« Es benéfico para el monitoreo de la tasa de defetos, cuando cada muestra tiene mas
de una instancia de cierta condicion

¢Cuando usarla?
» Puede utilizarse en una gran variedad de aplicaciones y situaciones. En un proyecto

Six Sigma, tipicamente se utiliza en las fases de Medicion y Control pero puede ser
utilizada cuando sea apropiado.

ol Y Black Belt
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U-Chart
U Chart of Minor Regulatory Findings
> { UOL=0.2554
U=0.1710

LCL=0.0866

0'05 T T T T L) T T T T T

1 5 9 13 17 1 25 2% 33 37

Sample
Tests performed with unequal sample sizes

@

Pt v 953 /t’
(“h #
U-Chart
Abrir archivo: MinorRegulatoryFindings MTW
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U-Chart Férmulas

+ Average Count of Defects in a Sample
*u =-i:l’— (where x, count of defects in each sample, n equals # evaluated)
* U = Center Line
. UC_I: 3
ru+3H
¢« Where 0 = 2% {average, m equals total number of groups)

m
- LCL =
u

. Max.[o, u- 3‘/—"'6"' ]

8lack Belt

NP-Chart

LQué es?

+  Una herramienta gréfica de series de tiempo que rastrea el nimero de unidades
defectuosas (articulos no conformes) y detecta la presencia de causas especiales en
el proceso

+  “np” se refiere al numero de unidades no conformes, que puede ser expresado como
n(tamafo de la muestra) por p (proporcion de unidades no conformes)

»  Asume un tamafo constante de la muestra

dPor qué usarlo?
+  Pude ser usado cuando es dificil © muy caro hacer una medicidon numénca

+ Es Util cuando es deseable combinar diferentes tipos de defectos en una proporcién
general

¢Cuando usarlo?
» Puede utilizarse en una gran variedad de aplicaciones y situaciones. En un proyecto

Six Sigma, tipicamente se utiliza en las fases de Medicion y Control pero puede ser
+a utilizada cuando sea apropiado.
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NP-Chart Formulas

+ Center Iiine
- np =—%i (where m is the number of groups included in the analysis)

p= 1%1 (where n is the sample size)

+ UCL
« np + 3¥np(1p)

+ LCL
+ Max. [0. np - 3V ﬁ'p(1-'ﬁ)]

;)', .
FAR N
. Black Belt
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P-Chart

¢Qué es?

Una herramienta grafica de series de tiempo que rastrea el porcentaje de
unidades defectuosas (articulos no conformes) y detecta la presencia de
causas especiales de variacién en el proceso

“p” se refiere a la proporcién de articulos no conformes
No asume un tamano de muestra constante

¢Por qué usarlo?

Es usada cuando es muy dificil o costoso hacer mediciones numéricas

También es utilizada cuando es deseable combinar diferentes tipos de
defectos en una proporcién general

¢Cuéndo usario?

Puede utilizarse en una gran variedad de aplicaciones y situaciones. En un
proyecto

Six Sigma, tipicamente se utiliza en ias fases de Medicion y Control pero
puede ser utilizada cuando sea apropiado.

Black Belt
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P-Chart

Abrir archivo: MinorRegulatoryFindings MTW
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P Chart of Minor Regulatory Findings

Iy

=i uCL=0.2479

- P=0.1710

1 5 o 13 17 21 25 20 33 3
Sample
Tests performed with unequal somple sizes

LCL=0.0941
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Dado que la “p" se refiere a la “proporcién® o “porcentaje”,
practicantes erréneamente asumen que cualquier proporcién o porcentaje

PRECAUCION...

puede ser representado en un grafico p.

Guia: Un grafico p solo es usado para datos de tipo discreto/atributos
donde tanto el numerador como el denominador son contados

Para proporciones derivadas de datos continuos tanto en el numerador

como en el denominador, utilice graficos individuales.

Pruebas adicionales & Minitab

‘E Fon-loa Trmcdwrmmon.

ey
W

Ercv iy
r ¥ =

algunos

Black Belt ]

Black Belt
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- 1

-

Pruebas adicionales & Minitab (con’t)

tncivichats-Maving Range Chaet - Options ] EE3)
wum]umlsmlﬁs—u[smfmmlngqivlsmm]
ot e o T i s il I x Nota:
7 Para graficos de
Elwncmmmlﬁﬂmrh f!_’ COﬂll’Dl de
7 [roonts o s row, dl e o ot deceeeng . atributos (P, NP,
1 | =it 0 v, swratrny u wnd doms w C, U Charts) splo
;,F:mmxnmummt—mmznu;zm F8 se pueden r_eallzar
/, Fixoutofs+1ponts > I stondard devkston from cervier e (same ade) E las primeras
Optioned 7§ ponts 1 row witi 1stancard deviaton of conter Ine fees ode) |15 cuatro pruebas

% points 1 & rowr > 1 stardard devlaton from omter e (sther scle) I' 1
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n
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Black Belt
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GE £
EVALUACION DE GRAFICOS DE CONTROL

« La interpretacion de graficos de control estd basada en la probabilidad
estadistica de que un patron particular ocurra por una oportunidad completa

+ Una de las pruebas mas comunes es cuando los puntos de datos se
encueniran fuera de los limites de control

— Esta prueba identifica eventos que tienen menos del 0.3% de oportunidad de
ocurrir por una oportunidad aleatoria

LCL

« Qtras pruebas seran tratadas mas tarde

it
AN Black Belt

@
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PRUEBAS DE GRAFICOS DE CONTRC)LL};:J @

ADICIONALES
UCL aceecicciecccaccaccsmamecccsamcanccncaccuscncansnannaaanns
ZonaA
Zona B
Zona C
Media
ZonaC
Zona B
Zona A
LCL  cmmeccncccmincccicccccccciiaccaccciccarccacnacascancans
13
SN Black Belt

PRUEBAS DE GRAFICOS DE CONTROL)
ADICIONALES (CONT)

+ Dos de tres puntos en fila en la Zona A o mas alla

— Causado por una varacion elevada sin excederse del limite de control,
con una variacion de causa especial importante

ucL “A_-:'é"i) ----- ------
s | /
xS 7
9
: A
A 6 @
; o) T S
Al
) f_ A Black Belt
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H

PRUEBAS DE GRAFICOS DE CONTROL’
ADICIONALES (CONT)

Cuatro de Cinco Puntos en la Zona B y Mas Alla
— Causado por una variabilidad de causa especial

UCL =============-=eeo
A
B o
c\ /
C /@
B (B
= &
A
LCL b e e e e e e e

o k Black Belt

LIMITES VS. REQUERIMIENTOS

Limites de Control
- 3on calculados desde los datos
— Sdlo pueden ser cambiados cuando el proceso cambia
— Representan lo que producira el proceso

Requerimientos del Cliente/Negocio
— No estan basados en el rendimiento actual

— Pueden ser cambiados en cualquier momento con base en las
necesidades del cliente o del mercado

— Definen cual resultado es aceptable y cual es defectuoso

Los Requerimientos no se muestran como lineas en
el grafico de control

Black Belt

o
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% 45
USANDO GRAFICOS DE CONTROL

¢+, Cual es el desempenio de este proceso?

I Chart of Cycle Time
854 UQL=84.57
&0
]
]
> _ Y A Y A VY AN VAW IR
g 5]~V X=75.64
&
&
704
LOL=66.71
65- T L) T T T T T T T T
1 3% 5 7 & 11 13 15 12 19
N Observation
1
- X ¥
2Ty Black Belt

USANDO GRAFICOS DE CONTROL

El desempefio del proceso debe ser comparado con los requerimientos del

cliente
1 Chart of Cycle Time
BS UCL=54.57
Upper
l-  Cuslomer
%0 . Iy )
1 o wR=r Requirement
£ f / i
!75-“/‘“’“ ey F N g YN\ [ K=75.64
§ V UR =73 “ L
24 [~ Customer
Requirement
L =56.71
ﬁsv T T T T T T T T T T
P 3 5 7 9 11 1B 15 17 1
Observation
o \\&" Black Belt
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MODULO V

.
UTILIZANDO GRAFICOS DE CONTROL

¢ Cémo podemos cambiar un proceso para que logre ser “capaz”™?

= How can we change a process to achieve “capable”

1 Chart of Cycie Thwa 1 Chet of Cycia Thow

[} roeer » - % ]
=Ty

Nyviwwave sl [A Y. E WA
R e A

A
ST >
- [ e - lﬂ’:’;‘
T 3 3 7 % 0 O & 7 om T 1 § 7 % hom 3o fv
Clheareating Chearvation
in centrol but not capable In controf and capable

;
:]’ AN
Black Belt

CONTROL Y CAPACIDAD DEL PROCESO 1 &;-

AR AL

demmw\ \
\\ff Prscseen )/ Precsetma )

¥ . -Réquerimientos

| * del cliente o del Coutrol degcontrol
' negocio
A " lewtEinde
: "Cumple los ' Procesolideal @!&J
| Requerimiento [debelsedreducidal k
s | |
‘ Patacardlalvariacion] ;
I No Cumple los | Lbukdinds @@ 3
Requerimiento &R o
. enfocarselen)
| reduciglal
Variacionldelcausal

A ' ; . comun)
N ' \\hwmwwwwwwj : Xxwm-«w-wmm’/

he Black Belt
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MODULO V

Usando y analizando un Grafico de Control

El proceso esta fuern de control Critico para el éxito:
cuando los datos: + Entrena a 1os que escriben los datos
» esta fuera do los limites + duehos del proceso usan datos para

« tiende artiba o abajo

Responder a situaciones fuera do control
» Ciclos arttbo o abajo il

/En Control xruudcllmlhsldecmtml
Upper Controf had o Uppes Controd
. o ° o *
a a
. [ . s o o
riasdbdnrnbnanncdianrmanansnssa Wionbuas m ---.-m..-.u-...u.u-a.--u.u...-..u..-- A_v
@ ° . °
Lewwer Control ° "y . Lowae Cortyal
Limit ) ) Licalt
4
< XCiclo ) Tendenchy
. Uppwr Cantrod Uppar Coseral
a®® Limix . ® vz
[ ] [ ]
° [ ‘ L] '. L] o [ ]
.............. = ......-...-... .- Avcrage -..-......'..-.;..‘ s B eenanas Avcrage
° .0 o e
Lowsey Control L Lorwry Control
Lt L

. Black Belt

ACTIVIDAD - GRAFICO DE CONTROL  [%] ¢

*  Objetivo

— Desarrollar un grafico de control basado en los datos siguientes
* Instrucciones

- Trabaje en equipos de mesa

— Elabore un grafico de control basado en los datos siguientes (dias para
a aplicacion del proceso)

[5.03]|160]4.68]0.80|2.22|5.44|2.43| 274] 0.63]2.2615.28]0.50| 5.55]| 2.60]0.61 |
« Promedic = 2.85 dias; Desv. Est. = 1.88 dias; Req. del cliente= 3
dias
+ UCL = Prom + (3*sd); LCL = Prom - (3"sd)
i Esta el proceso bajo control?
¢ Es el proceso aceptable?
Si tiene preguntas, levante la mano por favor
Prepare un reporte de grupo
*  Tiempo: 25 min. (15 min. Grafico de control & 10 min. discusién)

R

1

Black Belt
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H

DESARROLLO DE LA
DOCUMENTACION

\L Black Belt

&
ACTIVIDAD - DOCUMENTACION
Objetivo
— Discutir las practicas de documentacion
Instrucciones

— Dividirse en equipos
— Discutir y documentar en rotafolios cuales son las claves de una buena
documentacion

— Prepare un reporte de sus descubrimientos

Tiempo: 15 min. (10 min. para el ejercicio, 5 min. para discutir )

Black Belt
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@ %g;\m
L QUE DOCUMENTAR?

Identificar las actividades criticas del proceso para la satisfaccion de la
calidad y clientes

Restricciones de tiempo importantes
—~ Como el takt time, duracidn de pasos del ciclo, elc.,

Procesos o actividades que involucran a mucha gente o multiples
departamentos

— Espaciaimente cambiando empleados, funciones miltiples
Actividades Complejas

Requerimientos legales y de auditoria
— Por ejemplo, el proceso de contratacion, regulaciones
de seguros, procedimientos financieros.

Donde |a flexibilidad es esencial y aceptable

8lack Belt

REPLICACION & ESTANDARIZACION

Replicacion — la expansién de una solucion exitosa a través del mayor
namerc de geografias con procesos idénticos o muy similares
Estandarizacion - las aclividades asociadas con la identificacién de
oportunidades y aplicacién de soluciones de un procesc de negociocs a
otros procesos de negocios y otras operaciones, que pueden ser un poco
diferentes del proceso original

Black Belt

51
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L T Black Belt

REPLICACION & ESTANDARIZACI(’)N

Compartiendo datos e ideas

— Seguimiento de proyectos a consideracion

— Datos en temas fuera del alcance de su equipo, pero importantes para
el negocio

- Nuevos conocimientos/perspectivas de los requerimientos del cliente y
tendencias

— Las mejores ideas practicas, reduccién de desperdicios y costos, pasos
sin valor agregado

— Informacion de referencia (hacia donde dirigirse para aprender mas})

€
REPLICACION & ESTANDARIZACION

“Clone” su mejora DMAIC

— Impleméntela en ambientes ' similares: ubicaciones, unidades de
negocio, departamentos

Resistase a la falsificacion — jusualmente son conjeturas!

Aplique apropiadamente la gestion de riesgos

Use datos, planes de comunicacion e influencia para ganar apoyo
Mida los resultados y afinelos con base en los datos

kﬁqh‘mi&JJ—Wb&

2
S Black Belt
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ANALISIS COSTO-BENEFICIO

£A
- \ Black Belt

ANALISIS COSTO BENEFICIO(ACB)

*« ¢Quées?

-~ Un andlisis de la efectividad del costo de diferentes alternativas con el
fin de comprobar si las actividades y beneficios del proyecto superan
los costos en llevar a cabo los objetivos del proyecto

« ¢Por qué usario?
- Cuantifica los beneficios de una solucidn totalmente implementada

— Muestra, financieramente, el impacto positivo que el equipo ha tenido

en el negocio como resultado del proyecto
+  tCuando se usa?

— Calcuto Inicial: Mide el Tollgate

— Mejorar &l calculo: Por lo general al final de la Fase de
Mejora una vez que los resultados de esta fase son
demostrados

— Calculo actual: Al final de la Fase de Control después
de la sostenibilidad

S

o
Black Belt
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ML
DEFINICION DE CATEGORIA DE BENEFICIOS\

w

PETRaR) + 5 e definecome laleliminacion]de costos! (eiMRecursosStanifasyetcy) del negocioly guetendri un
impactcien el presupuesto

i
!
1
=Tdemias siSicSiamalse, utilizard para resolverguna, brechalin dentificads]det presupuestofparaiun}
BUNos!beneficios del proveciojtambiénlpodrian serfeconacidosicomagreduccion’decostosy
1

Elahorro'dell2imeses de, gastos|sera reconocidacuando) sucedales'decirMbasado en.el calendario,y
noanwalizado)
/

=

Aumentoldelcapacidad) I

Jsedefinelcomo lamejora enda productividad Xreduciendo, cuesiostde. botellalo.procesarmas contiasy |
mismos recursosyreduciendolasiel costojunitariototal

fenTel costolunitario multiplicadopoRELVoILTEen

[}

[Cuantificarpor el valordel tiempo' removido,del procesc (reduccionldel tiempo/de cicto} R

obatmy J
>

— N
(Gastoside]prevencian _\
['Se'definetome |os gastos evitadas ponlamejoralde un proceso,y, ponio generalestarelacionadc Rl ¥

CON 0505 N0 presupuestados!

lPorejemplo:lno.incu rrinen'costos deecursos,no presupuestados|(es decir Y nocontratarnueves
emplaados'paralque;haganleltrabajofrequeridalpara’alcanzarlesnecesidad,dellnegocio)

J

Black Belt

) €
DEFINICION DE CATEGORIAS(CON'T ‘

2

o)

srecimientolde]|oslingresos
Sedefine como elincremento.de los ingrescs de nuevos negotics gue resuitan del proyecto Six Sigma

Aumento de las’panancias de nuevas negacios
nedida porel calcula del Valardactual neto |durante el tiempo de.vida de! producto) de las ganancial
istribuible 64 dei i /, h [i |

N
AEresos {RetencidnldellCliente )] b

+Se nafine como losingresas asodados ala retencionidel cliente que ssta en rlesga,

+5e mide sl calcular el valoraciual neto dellos' ingresos distribuiblesTen negacios retenidas’a ¢ largo de |5
vida'util consistentecen el calculo delvalonintrinseco

.
b

S

[Gestidnlde]Riespos
lSe'define’como |os proyectos que permiten.una gestion mas eficaz de |os riesgos de la emprasa
Estos riesgos se dividen en'aproximadamente tres categorias: EvitapmultasNRiesgo de tercado y,fiesgo de

JJ

Black Belt
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MODULO V

\3’.:) {
DIRECTRICES DE BENEFICIOS

= (Cada Unidad de Negocios (UN) se medira el valor econdmico que Six Sigma ofrece
al capturar el valor presente de los beneficios futuros en un periodo de 5 afios.
« Los beneficios estimados y reales de un proyecto Six Sigma deben ser caiculados
por 0 bajo |la supervisién del Departamento Financiero de la unidad de negocios
— Todos los beneficios son reportados como incremento neto del proyecto vy
aumentos de los costos en curso, tales como equipo temporal para cubrir
empleados trabajando en el proyecto, equipo adicional
k « Antes de completar el proyecto, cada beneficios de los proyectos Six Sigma deben
a ser revisados y firmados por el Gerente Financiero de la UN asignado
; » Los proyectos individuales con una sola categoria de beneficios financieros igual o
mayor que 1 milldn de dblares para un sdlo afio deben ser revisados y aprobados por
el Gerente Financiero de la UN
— Esto aplica en Seguros de Vida, Servicios de Retiro, Anualidades, Beneficios de
Empleados, Corporativos y CITS
* Los beneficios son registrados cuando el Controf tollgate es completado

{
.'} N;‘ .
‘ . Black Belt

GRUPO DE NEGOCIOS FINANCIEROS

+ Es importante siempre trabajar con el representante financiero de su unidad
de negocios

» Otros temas financieros que quisieran discutir.
— Costos recurrentes y no recurrentes
« Costos de capital vs. Costos actuales
— Costos Directos e Indirectos
+ Coslos rastreados directamente a la produccién de un producto o
servicio vs. Costos de equipo y otros.
— Costos generales y ocultos
« Alquiler o costos de seguridad
— Tasas de crecimiento & inflacion
+ Todos o ninguno de estos costos pueden ser
asuntos que su representante financiero pueda
evaluar como lo hace con el CBA para su proyecto

Black Belt

N
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MODULO V

VALIDACION

El departamento financiero de la organizacion tiene las habilidades y

experiencia para validar los beneficios financieros obtenidos de cualquier

proyecto

— Ayudan a proporcionar integridad al proceso Six Sigma de contabilidad
financiera

Le aseguran a usted tener toda la informacion necesaria relacionada con:
— El proyecto
— Los beneficios potenciales

— Costos
— Cualquier centro de costos o impactos al presupuesto
incluyendo en el que se veran impactados

):&L Black Belt

TRANSICION DE
PROPIEDAD Y CIERRE
DE PROYECTO

)%\“g,h Black Belt
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CIERRE DE PROYECTO

» Cerrar un proyecto es un proceso de dos pasos:
— Tollgate de Control

— Transferir los nuevos procesos y soluciones del proyecto a el (los)
Dueiio(s) del Procesco

<

N
i \& Black Belt

* El belt debe preparar la documentacion apropiada para cubrir los siguientes
articulos que seran entregados al Duefio del Proceso:

— Mapa del proceso “Ser/Estar”
— RCC y plan de medicion

—~ Planes de implementacién (incluido entrenamiento y planes de
comunicacion con articulos destacados)

— Plan de control de proceso y hojas de verificacion (si aplica)
— Plan de contingencia — como mantener el rendimiento

— Reporte mensual de la medicion del proceso
+ El duelo del proceso debe firmar el proyecto para
indicar su aceptacién

k!

. Black Belt
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A

RECONOCIMIENTO

Factores a considerar:
- Mejora en los resultados
~ Beneficios financieros
~ Esfuerzos del equipo
— Duracién del Proyecto
- Conocimiento y habilidades demostradas

NT D

Black Belt

SOSTENER LA GANANCIA

Black Belt

-
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MODULO V

— 4-blogueadores

= Tableros y Graficos de Manejo de Procesos son usados con frecuencia

P &
PROCESO DE MONITOREO Y MANEJO

£

Cliente .

Costo

e |

~r d N ﬂ’!*w
- “0' f\.“/ﬂ;‘;ﬂ%lﬁ @ 0 § (z J
W - Riesgo

EJEMPLO % <%

Black Belt
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