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INTRODUCCION

A través de los afios los empresarios han manejado sus negocios
trazandose solo metas limitadas, que les han impedido ver mas alla de sus
necesidades inmediatas, es decir, planean Unicamente a corto plazo; lo que
conlleva a no alcanzar niveles 6ptimos de calidad y por lo tanto a obtener una

baja rentabilidad en sus negocios.

Segun los grupos gerenciales de las empresas, el secreto de las
compafiias de mayor éxito en el mundo radica en poseer estandares de
calidad altos tanto para sus productos como para sus empleados; por lo tanto
el control total de la calidad es una filosofia que debe ser aplicada a todos los
niveles jerarquicos en una organizacion, y esta implica un proceso de
Mejoramiento Continuo que no tiene final. Dicho proceso permite visualizar
un horizonte mas amplio, donde se buscara siempre la excelencia y la
innovacion que llevaran a los empresarios a aumentar su competitividad,
disminuir los costos, orientando los esfuerzos a satisfacer las necesidades y

expectativas de los clientes.

Para llevar a cabo este proceso de Mejoramiento Continuo tanto en un
departamento determinado como en toda la empresa, se debe tomar en
consideracion que dicho proceso debe ser: econdmico, es decir, debe
requerir menos esfuerzo que el beneficio que aporta; y acumulativo, que la
mejora que se haga permita abrir las posibilidades de sucesivas mejoras a la
vez que se garantice el cabal aprovechamiento del nuevo nivel de

desempefio logrado.

En este proyecto tenemos el objetivo de mejorar una situacion real,
que se presenta en el Departamento Hidromecanico, especificamente en el
Taller de piezas hidromecanicas, ubicado en la planta Hidroeléctrica Manuel

Piar, Tocoma. Estado Bolivar. El taller se encarga de Fabricacion de partes



y piezas hidromecanicas, en el mismo se elaboran piezas para la
construccion de la obra, pequefias, medianas, también se reparan piezas,
soldaduras, MK, Tornilleria, etc. Se debe analizar detenidamente cuales son
las principales causas que originan el atraso de materia prima causas
colaterales, efectos que no son detectables a primera vista, etc. Para ello se
empleara el método de los 7 pasos detalladamente para poder llegar a la
solucién del problema y las garantias de que estas soluciones se mantengan

en el tiempo.



PROYECTO FINAL

Antes de lanzarnos a buscar soluciones y aplicarlas para intentar
resolver el problema sobre el cual nuestro proyecto va a trabajar, hay que
analizar detenidamente cuales son los factores que lo han provocado, causas
colaterales, efectos que no son detectables a primera vista, etc. Siguiendo un
sencillo método podemos ponerle objetivos y un alcance especifico a todo

aguello que queramos solucionar:

PASO 1. Identifique, indique y clarifique el problema:

Este paso implica una fase de identificacion de los diversos problemas
qgue llevan a la seleccion de un tema principal, que sera el que vayamos a
resolver (el problema seleccionado puede ser el mas importante para el
grupo de personas/organizaciones involucradas o puede ser seleccionado de
acuerdo con la experiencia del grupo que se ocupa del mismo. Implica
ademas una clara definicion de cual es el problema a tratar estableciendo
gué puede estar causandolo y dénde estan las dificultades, decidiendo sobre

los puntos principales del mismo.

En nuestro caso se propone mejorar la fabricacion de piezas
hidromecénicas en el Taller de Mantenimiento ubicado en la hidroeléctrica

Manuel Piar Tocoma.

En el primer paso se realizaron cuatro actividades que son las

siguientes:
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1.- Seleccion del Problema: Atraso en la entrega de piezas hidromecanicas

en el taller hidromecanico de Tocoma

2.- Oportunidad de mejora: dentro de este punto surgen otras actividades que

son:

a.- Tormenta de ideas:

La tormenta de ideas surge en un grupo multidisciplinario a cargo de la
actividad de mejora, en el, se propone y expone las principales fallas desde
el punto de vista de cada quien. En el caso del taller mecéanico fueron las

siguientes:

Retraso de la Materia Prima para la Fabricacion de Piezas.
Retraso en la entrega de productos a clientes externos.
Ausentismo Laboral.

Fallas en los Equipos.

Clima Organizacional o Laboral.

Defectos en la Materia Prima.

No se Maneja Inventario de Materia Prima (Just Time)

Distribucién del Trabajo.

3.- Pre-seleccionar: En este paso se pondera segun criterio individual y se le

asigna un peso a cada renglon de fallas propuestos en la tormenta de ideas.

a.- Ponderacion de oportunidad de mejora:



Wilmer Millad TOTAL

Retraso de la 8 7 7 8 6 7 7 50
Materia Prima.

Retraso en la 5 8 8 6 8 8 8 51
Entrega Prod.

Ausentismo 4 3 2 5 1 5 5 25
Laboral.

Fallas en los 6 6 5 4 4 4 4 33
Equipos.

Clima 2 2 1 3 5 1 2 16
Organizacional o

Laboral.

Defectos en la 7 4 6 2 2 3 6 30
Materia Prima.

No se Maneja 3 1 4 7 3 2 3 23

Inventario de
Materia Prima
(Just Time)

Distribucion del 1 5 3 1 7 6 1 24

Trabajo.

4.- Jerarquizar:

a.- Seleccion de Criterios: En esta actividad se selecciono y se dividio en tres
renglones, lo que se analizo que era los tres puntos clave para luego
ponderarlos. Estos criterios fueron:

» Impacto en los Clientes.

» Tiempo de Ejecucion.

> Inversion.

b.- Ponderacion:



c.- Matriz de Seleccién:

Impacto en los

. Tiempo de Ejecucion Inversién
Clientes
35% 25%
40%
20 x 18 x 7 X
3+2+3+3+3+3+3= 2+3+3+3+3+2+2= 1x7=
0.4= 0,35= 0,25= 16,05
20 18 7
8.4 6,3 1,75
21 x 14 x 10 x
3 x7= 2+1+43+2+1+2+3=
B 0,4= 0,35= 1+2+2+1+1+1+2=10 0,25= 15,8
21 14
8,4 4.9 2,5
16 x 20 x 10 x
2+2+3+2+2+2+3= 3+3+3+2+3+3+3=
0,4= 0,35= 1+1+2+2+1+1+2=10 0,25= 15,9
16 20
6,4 7 2,5
13 x 19 x 10 x
2+2+1+1+3+1+3= 3+3+2+2+3+3+3=
D 0,4= 0,35= 0,25= 14,35
13 19
5,2 6,65 2,5

Donde:
A: Retraso en el Tiempo de Entrega del Producto.
B: Retraso de la Materia Prima.

C: Fallas en los Equipos.

D: Defectos en la Materia Prima.

Impacto 55 50 25 50 50 30 30 290 40
en los

Clientes

Tiempo de 30 30 45 30 20 50 40 245 35
Ejecucion

Inversiéon 15 20 30 20 30 20 30 165 25




Escala Utilizada:

Bajo 1 ‘
Medio 2
Alto 3

PASO N. 2: Clarificar y Cuantificar:

El objetivo de este paso es precisar mejor la definicion del problema,
su cuantificacion y la posible subdivisibn en subproblemas o causas

sintomas.

Es usual que la gente avida de resultados o que esta acostumbrada a
los yo creo y yo pienso no se detenga mucho a la precision del problema,
pasando de la definicién gruesa resultante del ler. paso a las causas raices,
en tales circunstancias los diagramas causales pierden especificidad y no
facilitan el camino para identificar soluciones, con potencia suficiente para
enfrentar el problema. Por ejemplo, los defectos en un producto se pueden
asociar a la falta de equipos adecuados en general, pero al defecto
especifico, raya en la superficie, se asociara una deficiencia de un equipo en

particular.

Debido a que tales desviaciones se han producido en varias
aplicaciones de la metodologia, hemos decidido crear este paso para

profundizar el andlisis del problema antes de entrar en las causas raices.

a.- Indicadores Asociados

Tiempo de Atraso
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Figure 1 SOLICITUD VS CUMPLIMIENTO



Cant. Pedidos Atrasados/Mes

12

10

M Pedidos

W Atrasos

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

e Atraso




PASO N. 3: Analizar la Causa raiz

El objetivo de este paso es identificar y verificar las causas raices
especificas del problema en cuestion, aquellas cuya eliminacion
garantizara la no recurrencia del mismo. Por supuesto, la especificacion
de las causas raices dependera de lo bien que haya sido realizado el

paso anterior.

Nuevamente en este paso se impone la necesidad de hacer medible el
impacto o influencia de la causa a través de indicadores que den cuenta
de la misma, de manera de ir extrayendo la causa mas significativa y

poder analizar cuanto del problema seré superado al erradicar la misma.

Dentro de este paso se realizo una serie de actividades para subdividir

el analisis de las causas.

a.- listar las causas por subdivision:

+ Retraso en el suministro de materia prima
% Falta de herramientas de corte

% Ausentismo laboral

+« Paradas intempestivas de maquinas

% Clima organizacional

% Bajo rendimiento

+ No se maneja inventario de materia prima
++ Distribucion del trabajo inadecuado

+ Falta de coordinacion

% Planos con especificaciones incompletas



+ Condiciones de higiene y seguridad inapropiadas
+ Defectos en la incongruente en las ordenes materia prima

% Informacion

b.- Agrupar las causas

CAUSAS PRIMARIAS CAUSAS SECUNDARIAS

*Condiciones de higiene y seg.
inapropiadas
*Informacion incongruente en las
ordenes

Método de trabajo . -
*Informacidn o especificaciones

inadecuado )
incompletas
*Sobrecarga de trabajo
*Poca coordinacion

*No se maneja inventario

*Carencia de herramientas para

Falta de equipos elaborar cortes
*Cizalla (maquinas)

*Ausentismo laboral

Bajo rendimiento _ o
*Clima Organizacional

*Retraso en suministro de materia

Materia prima prima
*Defectos en materia prima




c.- Cuantificar y seleccionar causas primarias:

CAUSAS

PRIMARIAS

Método de
trabajo
45 45 50 40 40 50 60 60 30 46,66
inadecuado
Falta de
equipos y
5 5 10 10 15 10 10 10 20 10,56
herramientas
Bajo
C 20 10 10 10 10 20 10 30 20 15,56
rendimiento
Materia
. 30 20 20 30 35 30 30 20 30 27,22
prima
Total
* * * * * * * * * 100%
ponderacion




Total de Ponderacion:

50

45

40

35

30

B Metodo de Trab. Inadecuado

25

20

15

10

Metodo de Trab. Materia Prima Bajo rendimiento  Falta de equiposy
Inadecuado Herram.

D.- generar Sub - causas de la causa principal:

46,66% 15,56%
BAJO RENDIMIENTO Incumplimiento de *Falta de motivacion
METODO DE TRABAJO No hay politicas de hig contrato colectivo
! s
INAQECUADO 15.27% Seﬁuridad 100% . __~¥Carencia de compromiso
Condic. De hig. Y seg. inapropiadas Q—AUS%ﬁgfﬁo laboral”™__,,

18.05% Estructura organizacional Factores externos (enfermedad, transporte,
No sé mane b/v Inadecuada 100% Clima, etc.)
i i 20,55% . .
inventario Sobre carga de trabajo  El cliente entrega planos

Incorrectos 100%
19,4%
Informacion faltanté o especificaciones
incompletas

65.5%

Manejo contra Clima organizacional

Pedido100%

Poca coordinacién Supervisor proporciona

. - Ausencia de
o
4 26.66% Datos imprecisos 10£J Yo Jefes . compafierismo
_ _ autocraticos
Implica costos No cuenta con herramientas tecnoldgic;
Falta de suEerwsnﬁn P Que precisen y automaticen el proceso RETRASO EN LA
100% ENTREGA DE
50% o se cumplery | PRODUCTOS
26.66% Falta control de calidad/fos 100% TERMINADOS
Carencia de Falta de mantenimiento _procesos.
Equipos preventivo Erei::tcs en la materia 21,129
Falta de herra./ 18-33% Parada intempestiva 78.88%
mientas de e maquinaria Atraso en el suministro
De materia prim:

corte
— Fallas del Jaroveedor
55% 50%

v
Falta de repuestos  Gestion de compra
ineficiente 1o,

LTA DE EQUIPOS 10,56% MATERIA PRIMA 27,220



e.- Identificar y Seleccionar Causas raices:

Método de
trabajo
inadecuado
Cond. Hig. Y 15
Seg. 20 15 12.5 15 10 10 20 20 15 2
inapropiadas 7
No se maneja 18
inventario 10 10 12.5 20 10 20 20 20 40 ,0
20
Sobrecarga de
. 15 40 40 10 10 10 40 10 10 5
trabajo
5
26
Poca
o 35 15 25 30 40 35 15 30 15 6
coordinacién )
Especificaciones 19
) 20 20 10 25 30 25 5 20 20
incompletas il
10
Total
* * * * * * * * * 0
ponderacion

BAJO

RENDIMIENTO

Ausentismo
40 30 20 35 60 40 35 30 20 34,47
laboral
Clima
) ) 60 70 80 65 40 60 65 70 80 65,5
organizacional
Total
* * * * * * * * * 100%
ponderacion




MATERIA

PRIMA

Atraso en el
suministro 80 80 90 90 70 75 80 65 80 78,88
de M.P

Defectos en

M.P 20 20 10 10 30 25 20 35 20 21,12

Total
» * * * * * * * * * 100%
ponderacion

FALTA DE
EQUIPO

Carencias de
) 20 20 30 20 50 30 30 20 20 26,66
equipos

Falta
herramientas de 70 65 40 70 30 60 50 50 60 55,00
corte

Parada
) ) 10 15 30 10 20 10 20 30 20 18,33
intempestiva

Total
» * * * * * * * * * 100%
ponderacion




Causas generadas de los por Que?

CAUSAS RAIZ
Proceso de desarrollo de competencias del personal | 25%
Normalizacion de los procesos 55%
Fase de compra de herramientas 20%

PASO N. 4: Establecer Niveles exigidos

El objetivo de este paso es establecer el nivel de desemperfio exigido

al sistema o unidad y las metas a alcanzar sucesivamente.

Este es un paso poco comprendido y ha tenido las siguientes
objeciones:

El establecimiento de metas se contradice con la filosofia de calidad
total y con las criticas de W.E. Deming a la gerencia por objetivos. No es
posible definir una meta sin conocer la solucion. La idea es mejorar, no

importa cuanto.



La meta es poner bajo control al proceso por tanto esti
predeterminada e implicita. Se ha establecido disminuir el tiempo de
demora en los despachos a un maximo de quince (15) dias por pedido. El

potencial de mejora esperado es de 50%

CAUSAS CAUSAS
PRIMARIAS SECUNDARIAS

CAUSA RAi{z POTENCIAL DE MEJORA

Método de *Poca No supervision (46,66)(26,66)(100)=12,43%
trabajo coordinacién 100% 9,58%
inadecuado 26,66% No estructura 7,12%
46,66% *Sobrecarga de organizacional.100
trabajo 20,55 No politicas de
*Condiciones de Tgo(;z =3
hig. y seg.
Inapropiadas
15,27%

Listar posibles soluciones, dar peso a cada una

Katherine Dario Darcrys Aureli Luis Marbelis Esteban Wilmer

Ingresar personal calificado 1 9 5 15 10 1 20 10 5 76 8,444

Realizar sistematicamente el 20 14 10 15 20 20 12 15 15 141 15,67
proceso de compra

Estandarizacion de procesos 15 20 30 20 25 15 25 20 20 190 21,11

Implementar herramientas de 10 14 10 15 10 10 8 15 20 112 12,44
trabajo en funcién

alas mejoras de los
procesos




Evaluar, analizar y redisefiar 20 19 10 10 20 20 15 15 20 149 16,56
la estructura

organizacional

Integracién de todas las 15 10 10 15 10 15 10 10 15 110 12,22
unidades organizativas

Disefiar y crear un sistema 19 14 25 10 5 19 10 15 5 122 13,56
de gestion en hig. Y seg.

TOTALES 100 100 100 100 100 100 100 100 100 900 100




PASO N. 5: DISENO Y PROGRAMACION DE SOLUCIONES

El objetivo de este paso es identificar y programar las soluciones que

incidiran significativamente en la eliminacion de las causas raices. En una

organizacion donde no ha habido un proceso de mejoramiento sistematico y

donde las acciones de mantenimiento y control dejan mucho que desear, las

soluciones tienden a ser obvias y a referirse al desarrollo de acciones de este

tipo, sin embargo, en procesos mas avanzados las soluciones no son tan

obvias y requieren, segun el nivel de complejidad, un enfoque creativo en su

disefio. En todo caso, cuando la identificacibn de causas ha sido bien

desarrollada, las soluciones hasta para los problemas inicialmente complejos

aparecen como obvias.

POSIBLES SOLUCIONES

Estandarizacion de procesos.

METODOS DE TRABAJO
INADECUADO

Evaluar, analizar y redisefiar la estructura 16,56
organizacional.

Disefiar y crear un sistema de gestion en 13,56
Hig. y Seg. Ind.

Implementar herramientas de trabajo en 12,44
funcion a las mejoras de los procesos

Integracion de todas las unidades 12,22
organizativas

Ingresar personal calificado 8,444




Posibles Soluciones Acciones atom

Estandarizacion de los procesos ® Analizar y estudiar cada uno de los
procesos ( Estudios de tiempo y
movimiento, entre otros).

© Establecer un sistema de gestion de
la calidad basado en la norma ISO
9001, documentando todos los
procesos y los mecanismos para

dar registro de su cumplimiento.

®

Evaluar, analizar y rediseflar la Definir cargos.
estructura organizacional ® Delimitar atribuciones de cada
cargo.
® Evaluar si se cuenta con las

competencias necesarias.

®

Disefiar estructura organizativa.

® Plan de Capacitacion.

Implementar la gestién por procesos Concientizar a trabajadores

que las empresas son eficientes en la medida
que lo son sus procesos
Elaborar mapa de procesos por unidad
con la participacion de trabajadores

Control estadisticos de los procesos
Implementar

herramientas de — . — .
. > Planificar y realizar periédicamente una Tomando como parametros,
trabajo en funcién a

. reingenieria de los procesos de gestion calidad, servicio y rapidez
las mejoras de los )
de para alcanzar mejoras respuesta
procesos

Acoger un sistema de gestion de calidad Normas ISO

Covenin

Aplicar técnicas de trabajo orientadas Metodologia Lean Six
Sigma
A la cultura de calidad Método Kaizen

58S




Realizar reuniones agrupadas constantes a fin de verificar los logros

obtenidos a través de la aplicacion del plan de mejora

Elaboracion de un escrito de adhesion a las politicas de calidad y firma
por el responsable de cada unidad, con el objetivo de crear compromiso

Estimular la formacion de un grupo de mejora continua

Integracion de Establecer los objetivos de la empresa

todas las
unidades Formular objetivos , politicas y planes de apoyo

organizativas

Identificar, analizar y clasificar las actividades necesarias para

lograr los objetivos.

Agrupar estas actividades a la luz de los recursos humanos y

materiales disponibles y buscar la mejor manera de utilizarlos.

Delegar a la cabeza de cada grupo la autoridad necesaria para

llevar a cabo las actividades

Unir los grupos de manera horizontal y vertical, a través de

relaciones de autoridad y flujos de informacion.




Pasantes INCE

Pasantes FUNDAMETAL

Ingresar
personal Contratados a destajo

calificado
Contratados por tiempo determinado

Sub - contratacién

Plan de Accidn propuesto:

35

30 -

25

20

15

Dias de retraso

10
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Disefiar y crear un sistema de gestion en Hig. y Seg. Ind

Responsable Justificacion Procedimiento

Realizar un Manual
Didactico donde se
explique
detalladamente los

pasos y Junta Minimizar los riesgos y La estandarizacién del
o ) ) 13/09/2010 MENSUR )
procedimientos que Directiva accidentes laborales proceso

la empresa debe
seguir en pro de la

mejora de la
seguridad
Implementacion de A través del uso del A través del seguimiento de
Programa de Programa de Seguridad y las indicaciones que se
Seguridad y Salud Salud Laboral, los presentan en el Manual
Laboral; segun la responsables de las Didactico, involucrando a todo
Norma Técnica y los Junta actividades podran cumplir el personal que labora en la
Directiva los lineamientos empresa, tomando en cuenta
establecidos en la . - . s
establecidos en la que el éxito de laimplantacion
LOPCYMATy su LOPCYMAT y su de estos lineamientos es el
Reglamento Reglamento, minimizando resultado del trabajo en

la ocurrencia de equipo y teniendo buena




accidentes, siendo mas disposicién para aplicar las
productivos al incorporar sugerencias que se presentan.
capacitacion al personal y
disminuyendo la
posibilidad de incurrir en
gastos producto de la

ocurrencia de accidentes

laborales.
Elaborar planes A través de la creacion de
estratégicos de nuevas lineas de investigacion
ensefianzay ¢ Disefiar y divulgar los e interesando a los
unta
capacitacion a los — 13/09/2010 MENSUR lineamientos estrategicos trabajadores y directiva a
irectiva
trabajadores y de la Empresa aportar su contribuciéon en pro
patronos, (difundirlos de la capacitacion y
y aplicarlos.) ensefianza de la seguridad.
Coadyuvar en el Usand terial d
o o sando material de apoyo
Cada 3 MENSUR conocimiento y aplicacion o _
] audiovisual que permita una
de la normativa .
Charlas de mayor captacién en la
L contemplada en el By ]
capacitacion a los ] atencion de los asistentes.
Junta articulado de la ) )
patronos y ) ) ) Charlas que incluyan sesiones
) Directiva LOPCYMAT, con miras de . o
trabajadores de la . ) tedrico-précticas, con la
minimizar el riesgo ante la o
empresa finalidad de lograr un

ocurrencia de accidentes o
. aprendizaje significativo en
laborales y garantizar el )
. los asistentes.
bienestar del personal.



ACCION RESPONSABLE ESTATUS

ELABORAR Y
DIVULGAR
) COORD.
PRACTICA DE ;
. GESTION ROSA
ESTANDARIZACION
3 BENITEZ.
DE LOS METODOS
DE TRABAJO
Método de ESTABLECER
PRESIDENTE
trabajo RESPONSABLES 13/09/2010 PENDIENTE
VICEPRESIDENTE
inadecuado DE LOS PROCESOS
CONTRATACION
RRHH
DE PERSONAL
ESTABLECIMIENTO
PRESIDENTE

DE POLITICAS DE
HIG Y SEG IND.

POSTERIORMENTE DE LA DIVULGACION DE LA INFORMACION DE LAS ACCIONES TOMADAS
SE PLANTEA REALIZAR UNA AUDITORIA EL 20/09/2010 PARA VERIFICAR EL EFECTO DE LA
INFORMACION TRANSMITIDA, LOS RESULTADOS DE LAS ACCIONES
EMPRENDIDAS/IMPLEMENTADAS SE MONITOREARAN AL CABO DE TRES (03) MESES

VICEPRESIDENTE




PASO N. 6: IMPLANTACION DE SOLUCIONES.

Este paso tiene dos objetivos:

Probar la efectividad de la(s) solucion(es) y hacer los ajustes
necesarios para llegar a una definitiva. Asegurarse que las soluciones
sean asimiladas e implementadas adecuadamente por la organizacion en

el trabajo diario.

Actividades

Las actividades a realizar en esta etapa estaran determinadas por el
programa de acciones, sin embargo, ademas de la implantacion en si
misma, es clave durante este paso el seguimiento, por parte del equipo,
de la ejecucion y de los reajustes que se vaya determinando necesarios

sobre la marcha.

Verificar los valores que alcanzan los indicadores de desempefio
seleccionados para evaluar el impacto, utilizando graficas de corrida,

histogramas y graficas de Pareto.

Observaciones y recomendaciones generales:

Una vez establecido el programa de acciones de mejora con la
identificacion de responsabilidades y tiempos de ejecucion, es
recomendable presentar el mismo al nivel jerarquico superior de la unidad
o0 grupo de mejora, a objeto de lograr su aprobacién, colaboracién e
involucramiento. A veces es conveniente iniciar la implementacién con
una experiencia piloto que sirva como prueba de campo de la solucion

propuesta, ello nos permitird hacer una evaluacion inicial de la solucion



tanto a nivel de proceso (métodos, secuencias, participantes) como de
resultados. En esta experiencia sera posible identificar resultados no
esperados, factores no tomados en cuenta, efectos colaterales no
deseados- A este nivel, el proceso de mejoramiento ya implementado
comienza a recibir los beneficios de la retroalimentaciéon de Ila
informacion, la cual va a generar ajustes y replanteamientos de las

primeras etapas del proceso de mejoramiento.

PASO N. 7: ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES DE GARANTIA

El objetivo de este paso es asegurar el mantenimiento del nuevo nivel
de desempefio alcanzado. Es este un paso fundamental al cual pocas
veces se le presta la debida atencidén. De él dependera la estabilidad en
los resultados y la acumulacion de aprendizaje para profundizar el

proceso.

Actividades

En este paso deben quedar asignadas las responsabilidades de
seguimiento permanente y determinarse la frecuencia y distribucién de los
reportes de desempefo. Es necesario disefiar acciones de garantia
contra el retroceso, en los resultados, las cuales seran Utiles para llevar
adelante las acciones de mantenimiento. En términos generales éstas

son:

Normalizacién de procedimientos, métodos o practicas operativas.
Entrenamiento y desarrollo del personal en las normas y practicas

implantadas.



Incorporacién de los nuevos niveles de desemperio, al proceso de control
de gestion de la unidad.

Documentacion y difusion de la historia del proceso de mejoramiento.
Esta ultima actividad es de gran importancia para reforzar y reconocer los

esfuerzos y logros alcanzados e iniciar un nuevo ciclo de mejoramiento.

Observaciones y recomendaciones generales

Puede ocurrir que el esfuerzo realizado para mejorar el nivel de
desempefio en un aspecto parcial de la calidad y productividad afecte las
causas raices gue también impactan en otros aspectos y se producen asi
efectos colaterales de mejora en los mismos, debido a una sinergia de
causas y efectos que multiplican entonces los resultados del
mejoramiento. Es en este paso donde se ve con mas claridad la
importancia en el uso de las gréaficas de control, las nociones de variacion
y desviacién y de proceso estable, ya que, para garantizar el desempefio,
dichos conceptos y herramientas son de gran utilidad.



CONCLUSIONES

Aplicar el Método de los siete pasos en este proyecto permitio:

1.- Crear un grupo multidisciplinario para la solucion de los problemas.

2.- Analizar y conseguir las principales causas del problema

3.- Permitir dale solucién y garantia a la principal problemética que fue el
hecho de estandarizar el proceso de la elaboracion de las piezas
hidromecanicas dentro del taller.

4.- Nos permitidé divulgar el plan de accién propuesto, y dar a conocer las

ventajas que trae consigo la estrategia de mejoramiento continuo dentro de

una organizacion.
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