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¢Quién es Certiprof®?

Certiprof® es una entidad certificadora fundada en los Estados Unidos en 2015, ubicada actualmente
en Sunrise, Florida.

Nuestra filosofia se basa en la creacion de conocimiento en comunidad y para ello su red colaborativa
esta conformada por:

°* Nuestros Lifelong Learners (LLL) se identifican como Aprendices Continuos, lo que demuestra su
compromiso inquebrantable con el aprendizaje permanente, que es de vital importancia en el mundo
digital en constante cambio y expansion de hoy. Independientemente de si ganan o no el examen.

* Las universidades, centros de formacion, y facilitadores en todo el mundo forman parte de nuestra red de
aliados ATPs (Authorized Training Partners.)

°* Los autores (co-creadores) son expertos de la industria o practicantes que, con su conocimiento,
desarrollan contenidos para la creacion de nuevas certificaciones que respondan a las necesidades de la
industria.

* Personal Interno: Nuestro equipo distribuido con operaciones en India, Brasil, Colombia y Estados
Unidos esta a cargo de superar obstaculos, encontrar soluciones y entregar resultados excepcionales.
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Nuestras Afiliaciones

Memberships

itcc A@g,'lﬁf?e (NSt s

IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

Digital badges issued by
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Agile Alliance

Certiprof® es un miembro corporativo de Agile

Alliance.

Al unirnos al programa corporativo Agile Alliance, /A l ’
continuamos empoderando a las personas ayudandolas a

alcanzar su potencial a través de la educacion. Cada dia,

brindamos mas herramientas y recursos que permiten a lame
nuestros socios formar profesionales que buscan mejorar

su desarrollo profesional y sus habilidades.

https://www.agilealliance.org/organizations/certiprof/ C O R P O R AT E
MEMBER
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IT Certification Council - ITCC

Certiprof® es un miembro activo de ITCC.

Una de las ventajas de hacer parte del ITCC es como lideres del sector colaboran entre sien un
formato abierto para explorar maneras nuevas o diferentes formas de hacer negocios que
inspiran y fomentan la innovacion, estableciendo y compartiendo buenas practicas que nos
permiten extender ese conocimiento a nuestra comunidad.

Certiprof ha contribuido a la elaboracion de documentos blancos en el Career Path Ways
Taskforce, un grupo de trabajo que se implemento internamente para ofrecer a los estudiantes
|la oportunidad de saber qué camino tomar después de una certificacion.

Algunos de los miembros del ITCC
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IT CERTIFICATION COUNCIL
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Credly

Esta alianza permite que las personas y empresas certificadas con
Certiprof® cuenten con una distincion a nivel mundial a través de un
distintivo digital.

Credly es el emisor de insignias mas importante del mundo vy
empresas lideres en tecnologia como IBM, Microsoft, PMI,Nokia, la
Universidad de Stanford, entre otras, emiten sus insignias con
Credly.

Empresas que emiten insignias de validacion de conocimiento con
Credly:

by Pearson

° IBM

°* Microsoft

° PMI

* Universidad de Stanford
* Certiprof
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Insignias Digitales

oenmC;’fﬁnd study GUid® \
Cl

g | Segun el estudio del IT Certification Council (ITCC), anos

DESG"""'NK' | atras, la gente sabia muy poco sobre las insignias

i I digitales. Hoy, grandes empresas e instituciones
o P & 5666 e ‘ educativas de todo el mundo expiden insignias.

DESIGN THINKING
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Las insignias digitales contienen metadatos detallados
sobre quién las ha obtenido, las competencias requeridas
y la organizacion que las ha expedido. Algunas insignias
incluso estan vinculadas a las actividades necesarias
para obtenerlas.

Para las empresas e instituciones educativas, las
insignias y la informacion que proporcionan son tan
importantes que muchas decisiones, como las de

|nsigniqs Digitq'es: contratacion o admision, se basan en los datos que

CQUé Son’p aportan.
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éPor qué son importantes?

* Facilidad de Compartir y Verificar Logros:

Las insignias digitales permiten a los profesionales mostrar y
verificar sus logros de manera instantanea y global. Segun un
informe de Credly, los perfiles de LinkedIn con insignias
digitales reciben un 40% mas de atencion por parte de
reclutadores y empleadores.

* Visibilidad en Plataformas Digitales:

En una encuesta realizada por Pearson y Credly, el 85% de
los usuarios que obtuvieron insignias digitales Ilas
compartieron en Linkedln, y el 75% reportd que esto
mejoro su credibilidad profesional en sus redes. Ademas,
el 76% de los empleadores encuestados afirmé que las
insignias digitales les ayudan a identificar rapidamente

habilidades especificas.
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éPor qué son importantes?

°* Impacto en la Contratacion:

Un estudio de la Asociacion Internacional de Gestion de
Proyectos (PMI) encontré que los candidatos que muestran
insignias digitales de gestion de proyectos tienen un 60% mas
de probabilidades de ser contratados en comparacion con

aquellos que solo mencionan sus habilidades sin verificacion
digital.
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éPor qué son importantes?

~ * Empoderamiento de la Marca Personal:

La visibilidad y verificacion instantanea proporcionada por las
insignias digitales permiten a los profesionales no solo
demostrar sus habilidades, sino también construir una marca
personal fuerte. Segun un estudio de Linkedin, los
profesionales que utilizan insignias digitales tienen un 24%
mas de probabilidades de avanzar en sus carreras.
a certificacion y las insignias digitales no son solo una
W validacion del conocimiento, sino también una herramienta
~ poderosa para la mejora continua y la empleabilidad. En un
’“ mundo donde el aprendizaje permanente se ha convertido en
\

la norma, estas credenciales son clave para el desarrollo
profesional y la competitividad en el mercado laboral global.
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No todas las insignias son iguales, y en Certiprof, estamos

J comprometidos con ofrecerte mas que un simple reconocimiento

digital. Al obtener una insignia emitida por Certiprof, estaras

\ recibiendo una validacion de tu conocimiento respaldada por una

< de las entidades lideres en certificacion profesional a nivel
mundial.

Da el siguiente paso y obtén la insignia que te abrira puertas

y te posicionara como un experto en tu campo.
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cPor qué es importante obtener su certificado?

°* Prueba de experiencia: Su certificado es un reconocimiento
formal de las habilidades y conocimientos que ha adquirido.
Sirve como prueba verificable de sus cualificaciones y
demuestra su compromiso con la excelencia en su campo.

* Credibilidad y reconocimiento: En el competitivo mercado
laboral actual, las empresas y los companeros valoran las
credenciales que le distinguen de los demas. Un certificado de
una institucidon reconocida, como Certiprof, proporciona . 4
credibilidad instantanea e impulsa su reputacion profesional. | | E%E'f.——%%fqm

Professiona Ger ification
2POOA™

=

certiprof 'I'—U‘ FJIJIBRE AQUi o

* Avance profesional: Tener tu certificado puede abrirte las T —— (@
puertas a nuevas oportunidades. Ya se trate de un ascenso, un o : ~
aumento de sueldo o un nuevo puesto de trabajo, las
certificaciones son un factor diferenciador clave que los
empleadores tienen en cuenta a la hora de evaluar a los
candidatos.
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cPor qué es importante obtener su certificado?

Oportunidades de establecer contactos: Poseer un
certificado le conecta con una red de profesionales
certificados. Muchas organizaciones cuentan con grupos de
antiguos alumnos o de trabajo en red en los que puede
compartir experiencias, intercambiar ideas y ampliar su circulo
profesional.

Logro personal: Obtener una certificacion es un logro
importante, y su certificado es un recordatorio tangible del
trabajo duro, la dedicacion y el progreso que ha realizado. Es
algo de lo que puede sentirse orgulloso y mostrar a los demas.

certiprof

TU NOMBRE AQUI
o——
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Insignia

LEAN SIX SIGMA
BLACK BELT

>

Lean Six Sigma Black Belt Certification -
LSSBBPC

Issued by Certiprof

Lean Six Sigma Professional Certification Holders have the skills and abilities to analyze and solve
quality problems by implementing the Six Sigma methodology that optimizes the organization's
resources and processes by decreasing and decreasing variability, thus eliminating any waste that
may affect the overall system.

[¥ certification $ Paid
Skills
Business Analysis ‘ Change Management ‘ ‘ Efficiency ‘ ‘ Lean Six Sigma Green Belt ‘

Organizational Change

‘ Project Management ‘ ‘ Quality Management ‘ ‘ Resource Optimization

Six 5igma

‘ Statistics

https://www.credly.com/org/certiprof/badge/lean-six-sigma-black-belt-certification-Issbbpc.1
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Lifelong Learning

* Certiprof ha creado una insignia especial para reconocer a los
aprendices constantes.

* Para el 2024, se han emitido mas de 1,000,000 de estas insignias en
mas de 11 idiomas.

Propodsito y Filosofia

* Esta insignia esta destinada a personas que creen firmemente en que
la educacion puede cambiar vidas y transformar el mundo.

* La filosofia detras de la insignia es promover el compromiso con el
aprendizaje continuo a lo largo de la vida.

Acceso y Obtencion de laInsignia

* Lainsignia de Lifelong Learning se entrega sin costo a aquellos que se LIFELONG LEARNING

identifican con este enfoque de aprendizaje. '

* Cualquier persona que se considere un aprendiz constante puede
LSSBBPC™ Version 022023 @'
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COMPARTE Y VERIFICA
TUS LOGROS DE
APRENDIZAJE
FACILMENTE

#LSSBBPC #certiprof

LEAN SIX SIGMA
BLACK BELT

N

LIFELONG LEARNING

N




MODULO1
Lean Six Sigma y Ciclos de




Ledn

El propdsito fundamental de lean es mejorar el
rendimiento garantizando la satisfaccion del cliente, al
reducir y eliminar los desperdicios y el Lead Time.

Normalmente se ve a la metodologia Lean como un set
de herramientas para mejorar los procesos, sin
embargo, Lean es una filosofia que deberia ser
adoptada por toda la organizacion a diario.
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Metodologia LEAN

La metodologia Lean es creada por el ingeniero Taiichi Ohno en el siglo XX para Toyota y su base esta en la
satisfaccion del cliente mediante las entregas en tiempo y el uso minimo de recursos, priorizando la mejora

continua como concepto basico
Definir el
valor

Mejora Identificar
continua flujo de valor

Optimizar
flujo de valor

Garcia Ortega, B (sin fecha) Principios fundamentales de la metodologia Lean, Escuela Técnica Superior de Ingenieria Industrial Universitat Politécnica de
Valencia, Figura 1
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Ledn

Es una herramienta estratégica que permite a las

organizaciones obtener un mejor desempeno por la
optimizacion de recursos.

Algunos Beneficios

Mejorar la capacidad de Cumplir Requisitos de Clientes | Aumentar la Satisfaccion del Cliente y la percepcion del
mismo a la empresa | Eliminar costos mediante la gestion eficiente de recursos.

%0
I UTILIDAD BRUTA = VENTAS TOTALES — {COSTOS DE PRODUCTOS O SERVICIOS 1 ‘n

A menor costo por reduccion de desperdicios, mayor utilidad.
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Metodologia LEAN

Es necesario identificar correctamente lo que requiere el cliente y lo que es realmente de valor,
Definir Valor para disminuir el desperdicio.

Esto apoya la idea de encontrar cuales son las actividades necesarias para la ejecucion de las
actividades, proceso y/o proyecto y las que no aportan hay que tratar de eliminarlas.

SOBREPRODUCCIGN

Producir en exceso o con
demasiada antelacisn,

o (7Y

que o afiada valar,

[
e “\'Q
Cualquier repeticidn
de trabaja.
INVENTARIO

SOBRE (‘ N—
PRUEESU 05 T Cualquier cantidacd

Trabajo o servicio adicional ) por  encima  del
no percibide por el cliente, minime  necesaria
para llevar a cabo el

04 trabajo.

ESPERAS

Espera para piezas o
documentos,  espera
para gue una méguina

TRANSPORTE

Cualguier transporte
no esencial es un

termine el cicle,
Hempo sin actividad
del personal.

LSSBBPC™ Version 022023




Metodologia LEAN

Flujo de

Valor

|ldentificar todas las actividades necesarias dentro del proceso, sus etapas de
transformacion desde su inicio hasta la entrega del producto terminado.

] <]

| |

Proveador

Cliente

2500 pares

1.800 derechos; P00 equicrdos|

Estampado | [ Montae ]

Distribucion

1500 botsras [ Oy 1 2400 toes | \Q 2 1.800 jeras

25dias

Tiernpa de cana de-
produccisn mu

2iian
I 48 segurdos | | 62 segurdos I

110 segLrdos

Tiempo de procesatmasto

Microsoft. (Sin fecha). Microsoft soporte. https://support.microsoft.com/es-es/office/crear-un-mapa-de-flujo-de-valor-35a09801-999e-4beb-ad4a-

3235b3f0eaa3

23
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Metodologia LEAN

Optimizar Teniendo en cuenta el objetivo final, hay que intentar aplicar las actividades que mas

flujo de Valor generen valor en el proceso implementando herramientas o instrumentos que permitan
eliminar los desperdicios o interrupciones en la produccion.

] <] | |

Proveador Cliente

2500 pares
1800 derochos; P00 equicrdos)

Estampado | | Montaje | Distribucion

5 2 5g Tiermpo de caga de:
Scias 2ias 25 das 9?‘“”

I . | | o Tiempo de procesatmasto
AR smgrdas 82 segurdos I 1o

Microsoft. (Sin fecha). Microsoft soporte. https://support.microsoft.com/es-es/office/crear-un-mapa-de-flujo-de-valor-35a09801-
999e-4beb-ad4a-3235b3f0eaa3
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Metodologia LEAN

Aqui el objetivo es que el cliente (interno y/o externo) sean los que tiren de la

Valor al .. . ., . -
Cliente produccion o ejecucion de forma tal que se pueda entregar lo que él realmente necesita.
Garcia (Sin fecha)
PUSH PULL
Hacer todo lo que podamos por si Hacer lo que se necesita cuando es
nos piden . solicitado

a—

® Uso anticipado

\' * Mas precision en la produccion

® Inventario grande ® Inventario bajo

®* Desperdicio ® Reduccioén en el desperdicio

® Pobre comunicacion ® Mejoraenla comunicacion
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Metodologia LEAN

La mejora continua implica revisar todas las etapas anteriores de forma periddica,
asegurandose siempre que las decisiones se tomen con base en la satisfaccion del cliente
y el valor que se puede generar.

Mejora

Continua

Concepto Mejora Continua ISO 9000 - sistemas de gestion de la calidad —
Fundamentos y vocabulario

Actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los requisitos

NOTA: El proceso mediante el cual se establecen objetivos y se identifican
oportunidades para la mejora es un proceso continuo a traves del uso de los
hallazgos de la auditoria, las conclusiones de la auditoria, el andlisis de los datos,
la revision por la direccion u otros medios, y generalmente conduce a la accion
correctiva y preventiva.

(Organizacion Internacional de Normalizacion [ISO],2015)
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Kaizen

Kaizen: Mejora continua que involucra a todo el equipo
Requiere que se establezca el ciclo PDCA
Plan: Establecer una meta -

Do: Implementar el plan

Check: Revisar el proceso y el resultado de las mejoras @
implementadas e

Act: Estandarizar los procesos nuevos para prevenir los
problemas ya identificados

Como empezar:

Stop: Para de hacer cosas innecesarias
Reducir: Sino es posible parar, reducir lo innecesario
Cambiar: Intentar de otra manera
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Justin Time

* Es una estrategia para reducir los costos, minimizando el
inventario.

* JIT esta relacionado con diferentes senales que permite
saber cuando iniciar la siguiente fase.

* Tener lo necesario justo cuando se necesiten y no antes

* Tener justo las cantidades que se necesiten y no mas
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Tiempo de Ciclo

El tiempo de ciclo es el tiempo real dedicado a trabajar en la
produccion de un articulo o la prestacion de un servicio medido
desde el inicio de |la primera tarea hasta el final de la ultima tarea. El
tiempo de ciclo incluye tanto el tiempo de valor agregado como el
tiempo sin valor agregado.

Tiempo de ciclo para un elemento de flujo de una sola pieza =
Hora de finalizacién — Hora de inicio

Tiempo de ciclo = (Hora de finalizacion — Hora de inicio) / Unidades
producidas

'ﬂ'))
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Mejora de Procesos

Con la mejora de procesos es importante recordar 3 objetivos
claves:

Efectividad: Un proceso que es efectivo tiene como output g
un requerimiento conforme a lo que el cliente ha solicitado. %

Eficiencia: Un proceso eficiente tiene como output un
requerimiento conforme pero eliminando o disminuyendo el
desperdicio o perdidas de recursos.

Adaptabilidad: Un proceso adaptable esta disenado para

mantener tanto la efectividad como la eficiencia en un

ambiente que puede cambiar en cualquier momento o a ( S
peticion del cliente.
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Mejora de Procesos

Enfoque Multifuncional e

Este concepto es esencial para la gestion de LSS vy se
o\
O
(@) oo

refiere al esfuerzo por definir el flujo de trabajo como una
sola entidad o como una suma de todas las partes.
LSSBBPC™ Version 022023 @'
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Factores Criticos

Es importante identificar las areas o actividades claves
para tener resultados éxitosos en el Proyecto, esto

permite tener una especial atencion y establecer
prioridades dentro del mismo.




Variacion

La medida de los cambios en las salidas de un proceso
dentro de un periodo determinado.

Usualmente es medida como la dispersion media de los
datos en torno a la media.

O ool

Esto implica medir todas las entradas del proceso (5M). o) ) @

Ce.., T

Materiales
Maquinas 5 M

",
s
.
.

-b. "y
Mano de Obra o HHPHH

Meétodo -0 .
° g!!,'. e %I
Medidas ' /1] '
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Variacion

¢, Por qué es importante entender y medir la variacion? @@@.- @@5
Disminuir la variacion permite mejores resultados. : @
Permite entender y mejorar los input del proceso. 5 M

Permite evaluar los output para mejorar la satisfaccion .7 & "

del cliente. o
bije

LSSBBPC™ Versidn 022023 @'




Desperdicio

El desperdicio normalmente esta compuesto por < 9

3
actividades que no son necesarias. (_:D\

IIIIIII'III>

Conceptos claves de Toyota e re?
Muda: Actividades que no agregan valor .
Mura: Variaciones no deseadas ITI_ EI_
. HIiH.
Muri: Sobrecarga (oXolo)
I
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Desperdicio

VA (Valor Agregado): Actividad que transforma el material o
informacion para cumplir con los requerimientos del cliente.

NVA (Valor no Agregado): Actividad que toma tiempo,
recursos o espacio pero no agrega valor al producto o servicio
desde la perspectiva del cliente.

NVABN (Valor no Agregado pero necesario): Actividad que
no genera valor desde la perspectiva del cliente pero es
necesaria.

Ej: Regulaciones gubernamentales, contabilidad, etc.

*Debemos centrarnos en eliminar el NVA
a5 LSSBBPC™ Version 022023 @'




Los 8 Desperdicios en Lean

1. Exceso de inventario:

Cualquier suministro que exceda en flujo una sola
pieza, esto aplicaa (MP, WIP, PT).

El exceso de inventario implica, mas personas, mas
espacio, mas equipos, etc.

¢ Cual es su causa?
 Forecast no adecuado

Complejidad del producto

Proveedores no ajustados a los tiempos | ‘ I ‘ | ‘ ‘
Falta de comunicacion
5

Sistemas de recompensas

Programacion desnivelada
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Los 8 Desperdicios en Lean

2. Sobreproduccion:
Realizar mas de lo necesario o realizar el producto

antes de que sea solicitado. £
Este es un desperdicio critico de Muda y lleva a otros, i n i i
= Al

como exceso de inventarios. i

¢ Cual es su causa?

« Justincase

* Programacion desnivelada

» Cargas de trabajo desequilibradas
* Mal uso de automatizacion

* Procesos muy extensos
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Los 8 Desperdicios en Lean

3. Defectos:
Cualquier cosa que el cliente no acepte.

¢, Cual es su causa?

* Poco entendimiento de las necesidades del cliente.

Malas practicas de compras o baja calidad en los
materiales.

Malas practicas de diseno de producto .

Falta de procesos de control.

Planes de mantenimiento deficientes.
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Los 8 Desperdicios en Lean

4. Sobreprocesos:

Cualquier esfuerzo que no genere valor al servicio o
producto.

¢ Cual es su causa? 8
» El producto cambia pero el proceso no - @
Just in case logic B

Requerimiento del cliente no definidos - X3 KX
Tiempo de inactividad B l
Mala comunicacion -

Muchas aprobaciones
LSSBBPC™ Version 022023 @'
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Los 8 Desperdicios en Lean

5. Tiempos de espera:
Tiempo esperando a que suceda otra actividad.

Puede ser la espera en mano de obra, de la maquina o
materiales esperando por ser procesados.

¢, Cual es su causa?

Falta de materia prima
Tiempo de inactividad no planificado

Mala disposicion de los equipos o de las
instalaciones

Tiempos largos de preparacion
Mal uso de la automatizacion
Problemas de calidad en fases anteriores

— B

¢ Lk ¢
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Los 8 Desperdicios en Lean

6. Movimientos:

Cualquier movimiento que no genere valor al producto
O servicio.

Es importante conectar correctamente los materiales,
las maquinas, los métodos y la mano de obra.

¢ Cual es su causa?

« Baja efectividad

« Meétodos inconsistentes

» Mala gestion de la informacion

» Mala disposicion de los elementos

» Mala organizacion del espacio del trabajo
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Los 8 Desperdicios en Lean

7. Transporte:

Cualquier actividad que requiera transportar partes o
materiales alrededor de las instalaciones.

El exceso de movimientos puede generar deterioro en
los productos o materiales.

¢ Cual es su causa?

* Malas practicas de compras

« Areas grandes de almacenamiento o trabajo
* Disposicion inadecuada en las instalaciones

* No tener buen entendimiento del flujo del proceso
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Los 8 Desperdicios en Lean

8. Talento o conocimiento no utilizado:

Aunque muchos hablan ahora de la importancia del e - -
recurso humano, aun no se ve como un activo sino un 5
pasivo, lo que impide que se aproveche la creatividad y . ‘
la innovacion de cada persona. A

¢, Cual es su causa? b ETaT
» Pensamientoy politicas antiguas

» Malas practicas de contratacion

* No inversion o baja inversion en entrenamiento

» Bajos salarios y alta rotacion
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Six Sigma

¢, Qué es?

* Six Sigma es una metodologia orientada a los datos, enfocada al cliente y en caminada a los
resultados, que utiliza herramientas y técnicas estadisticas para eliminar sistematicamente
los defectos y las ineficiencias para mejorar los procesos
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Six Sigma

“WYamos a cambiar el paradigma de corregir productos a corregir y desarrollar procesos, para que
estos produzcan nada mas que la perfeccion o algo muy cercano aello”.

Jack Welch1995

Resultado: 2.5 bdd / ano enahorros

imagination at work
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Six Sigma

=
*Creado por Motorola por orden
Robert Galvin { CEO de Motorola)
solicité una medida para determinar
la variacién de sus procesos.

*Six Sigma es un método de mejora
basado en el redisefio y mejora de Concepto
los procesos de negocio.

* O Sigma es una letra del alfabeto
griego que se usa para designar la
desviacion estandar de la media
{prome-dio). Y,

* Bill Smith (1929 - 1993) es el padre
de Six Sigma.

:Como lo hace . 2
Six Sigma? 6 G Evolucién

Satisface las expectativas del cliente; *Six Sigma es una practica de negocios

es una disciplina de medicion de la
efectividad o capacidad de un proceso;
una estrategia que contiene métodos
analiticos que emplean herramientas
estadisticas para disefar nuevos productos
Y procesos.

e y

.

en General Electric, institucion gue
mejoré la metodologia, que también es
usada en ABB, Ford, Allied Signal,
DuPont, Conoco, Bombardier, NOKIA y
Sony, entre otras organizaciones de
clase mundial.

"y
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Six Sigma

¢, Cual es su base?

Six Sigma esta basado en herramientas de calidad probadas y en analisis matematicos.

* Grafica de Pareto

* Diagrama de causay efecto
* Estratificacion

* Hoja de verificacion

* Histograma

* Diagrama de dispersion

* Grafica de control de Shewhart
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Yellow Belt (LSSYB)

* Individuos que han sido entrenados para ser parte
de un equipo Six Sigma, usualmente son los
encargados de recoger los datos, participar en la

resolucion de problemas y asistir la implementacion
de mejoras.

* E|LSSYB debe tener un entendimiento basico de las
herramientas de mejoray el ciclo DMAIC.

Usualmente debe existir un LSSYB por cada 5
empleadosy 4 LSSYB por cada LSSGB.
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Green Belt (LSSGB)

* |ndividuos que han completado un entrenamiento
completo en Six Sigma, participan como miembros del
equipo y pueden liderar proyectos sencillos.

* El LSSGB debe conocer las herramientas y poder
idenificar junto a otros miembros del equipo las
oportunidaes de mejora y liderarlas de acuerdo a sus
asignaciones, también debe ser capaz de dar
entrenamiento.

Usualmente debe existir un LSSGB por cada 20
empleadosy 5 LSSGB por cada LSSBB.
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Black Belt (LSSBB)

* |Individuos que tienen un entrenamiento avanzado con
énfasis en herramientas estadisticas y solucion de
problemas.

* El LSSBB da soporte al equipo y lo lidera para que el
Proyecto sea bien ejecutado.

* Debe tener experiencia como gestor de cambio y en
solucion de problemas.

Usualmente debe existir un LSSBB por cada 100
empleados.
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Black Belt (LSSBB)

* ElLean Six Sigma Black Belt es responsable de:
* Entrenar a Gren Belts
* Comunicar las mejores practicas

* Tomar proyectos que resuelvan la causa raiz de los
problemas y establecer los cambios

* Trabajar con los ejecutivos y parte estratégica para
reflejar la cultura lean

* Los LSSBB no son coach, son especialistas en resolver
problemas y dan soporte alos LLSGBy LLSYB
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Master Black Belt (LSSMBB)

* |ndividuos que tienen una amplia experiencia aplicando Six
Sigma, son capaces de entrenar profesionalmente en todos los
niveles y gestionar el cambio a nivel ejecutivo.

* Debe tener amplio conocimiento en Project managament, tomar
acciones cuando el LSSBB tiene problemas con encontrar
causa raiz o en implementar el cambio.

* Debe revisar y aprobar proyectos asi como identificar mejoras.

* Trabajar con los ejecutivos para establecer una cultura que
refleje la filosofia Lean Six Sigma.

Usualmente debe existir un LSSMBB por cada 15 o0 20 LSSBB o
uno para toda la organizacion, si la organizacion tiene menos de
200 empleados.
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Fases de un Proyecto de Mejora LSS

Fase 1: Fase de venta

Fase 2: Fase de planificacion y entrenamiento

Fase 3: Fase de lanzamiento

Fase 4: Fase de medicion de resultados

Fase 5: Mantener el concepto
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Metodologia DMAIC

Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar: es un enfoque de resolucion de conflictos basado en datos que
ayuda a realizar mejoras y optimizaciones incrementales en los productos, disenos y procesos comerciales.

Definir: Seleccionar un proyecto y definir el problema

Medir: Obtener data del rendimiento del proceso y
desarrollar una declaracion del problema

Analizar: Analizar las causas del problema y verificar o
encontrar la causa raiz

Mejorar: Identificar acciones para reducir los defectos y
atacar la causa raiz, implementarlo y evaluar |la mejora

Controlar: Controlar el proceso para asegurar que sea
estandarizado, e identificar las lecciones aprendidas
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Marco DMDAYV

* DMADV es un marco Six Sigma que se centra en el desarrollo de un nuevo producto, servicio o proceso. Es
un acronimo de las cinco fases de DMADV: definir, medir, analizar, disenar y verificar.

Definir: Definir objetivos clave que se mantengan alineados a las
necesidades o requerimientos del cliente

Medir: Identificar y medir las caracteristicas del producto que son
criticas (Calidad)

Analizar: Analizar y desarrollar alternativas, crear disenos de alto nivel
que permitan evaluar la capacidad de cada una, para escoger la mejor
a implementar

Disenar: Completar los detalles del diseno, optimizarlo y disenar un
plan de verificacion

Verificar: Verificar el diseno, correr un piloto, implementar el proceso
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Definir

Definir la idea

¢Qué es lo que
queremos
lograr?

DIEREINES
coprPQ

Crear un
esquema,
requerimientos
del cliente

Como mi idea
se relaciona
con el cliente

Voice of
Customer
Kano
Project Charter
Project Plan

Identificar los
puntos iniciales
del proyecto

éSon claros los
puntos de
mejora para

usar en la fase

de medicion?

Analizar al
cliente
Identificar el
performance
actual

Comparar la voz
del cliente y las
necesidades de
la organizacién

¢Podemos
identificar las
Ys y las Xs?

cTQ
Analizar la
ecuacion
Arboles

Disefar
objetivos y
medidas

¢Es claro
nuestro BHAG
(Big,hairy,auda
cious Goal)
para tener
éxito?

Definicion de
objetivos
Matriz de

priorizacion
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Medir

Desarrollar el
plan de
medicion

é¢Qué sistema
de medicion es
el adecuado?

KPI

Recoleccion de
datos
Herramientas
estadisticas

Definir las
medidas

operacionales

¢Coémo
definimos cada
medida desde
la operacién?

Diagrama de
Pez
Recoleccion de
datos
Definiciones
operacionales

Casa de la
calidad y MSA

¢Como los
datos se
alinean a las
necesidades
del cliente y al
negocio?

Refinar los
parametros
del proyecto

Tenemos las
medidas y
como se
comportan

Distribuciones
Variaciones
Estabilidad del
proceso

Proyectar la
capacidady
potencial del
proceso como
referencia

éCual es el
performance
esperado en
alineacidn a las
necesidades
del cliente y del
negocio?

DFMEA
Analisis de
capacidad Cp
DPMO
Niveles Sigma
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Analizar

Desarrollar
modelos y mapas

éComo funciona el
proceso
actualmente?

Mapa de valor

Diagrama de
afinidad

Realizar el
estudio de la
variacion y su

fuente

¢Qué podemos
determinar a partir
del conocimiento del
proceso?

ANOVA
5 Por qué
Diagrama de Pez
FMEA

Analisis de Pareto
y Afinidad

¢Qué dicen los
datos?

Analisis de pareto
Hipotesis
Analisis de
distribucion
Estratificacion
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Desarrollar
soluciones

¢Como afecta la
causa raiz los
resultados del
proceso?

Correlaciony
regresion
Disefio de

experimentos



Disenar

Verifica las

Valida el mejores Evalta los Predecir el
modelo soluciones riesgos impacto

¢Cuales son los ¢Cuando, donde y
riesgos de cOmo se van a
implementar las implementar las
soluciones? soluciones?

¢Cuales son las ¢Cuales pueden ser
posibles las soluciones que
soluciones? funcionen?

Disefio de
experimentos
Brainstorming Matriz de Diagrama de pez Estudios piloto
priorizacion Estadistica FMEA
Priorizacién por
pares
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Verificar

Implementar
pilotos o
prototipos

éComo se va a
realizar el
prototipo del
proceso?

Control Estadistico
de procesos
KPI
Prototipos

Validar el

prototipo/Solucién

éLos disefios
realizados apoyan
el negocio?

Planes de
validacion
SPC

Entregar el
diseno
detallado

éSe cumplié el
objetivo del
disefo?

Test de hipdtesis
Estandarizacion de
procesos
Check list

Estandarizacion

Asegurar que el
modelo funcional
se estandarice

Reporte de
proyectos
Plan de adopcion
del modelo
Plan de
estandarizacion
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Certificacion Lean Six Sigma White Belt Professional

Beneficios

Mejora en la comprension de metodologias de mejora continua,
preparacion para implementar conceptos Lean y Six Sigma en el
entorno laboral, aumento de la eficiencia y calidad en los procesos,
base solida para futuras certificaciones en Lean Six Sigma.

Habilidades Desarrolladas

Conocimiento de conceptos fundamentales de Lean Manufacturing
y Six Sigma, comprension del ciclo DMAIC, habilidades en
estadistica basica aplicada a Six Sigma, capacidad para identificar
y reducir desperdicios en procesos, preparacion para proyectos de
mejora continua.

LEAN SIX SIGMA
WHITE BELT

N

https://certiprof.com/collections/lean-six-sigma-
certifications/products/lean-six-sigma-white-belt-
professional-lsswbpc
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MODULO 2
Project Management




Project Management

Project Management es la aplicacion de conocimiento, habilidades, herramientas y técnicas a actividades del
proyecto para lograr la satisfaccion de las expectativas del cliente.

(Project Management Institute Standards Committee, 1996).
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Nivel de Complejidad de los Proyectos

* Proyecto simple: Se conocen todos los elementos
(lave de un auto).

© Requerimientos @

* Complejo: No se tiene el conocimiento completo pero
es previsible el determinar las caracteristicas (Trafico).

* Caodtico: No se tiene conocimiento ni predictibilidad
(Movilidad de una ciudad).

Herramientas €

L+
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Tipos de Proyectos

* Los proyectos se ven afectados por las limitaciones de tiempo, costo, alcance, calidad, recursos,
capacidades organizativas y otras limitaciones que los hacen dificiles de planificar, ejecutar,

administrar y finalmente tener éxito.
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Project Management

El leader de un proyecto es responsable de definir como se va a iniciar y llevar a la conclusion
que se espera por lo que se require lo siguiente

* Que el Proyecto cumpla el tiempo definido

* Que cumpla con el presupuesto

* Que se cumplan las especificaciones

* Que los cliente queden satisfechos

* Que los miembros del equipo queden satisfechos
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Ciclo del Project Management

M e Mm
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Project Management

Project Management

1. Pﬂ\’l'l'f Intr:r.n'inu
Management

: I'rn]rrr Ed_'nPr
M’.nl;ruu_-nt

2. Project Plan Development a. Initiation &. Activity Definition
(== b. Project Plan Execution t== b. Scope Planning == b. Activity Sequencing
. Owverall Change Control . Scope Definition . Activity Duration
d. Scape Verification Estimaing
# Scope Changs Control i Schadule Developmant
e Schedule Control
4. Project Cost 5. Project Quality 6. Project Human
Management Management Resource Management
2. Resource Flanning a. Cuality Planning 5. Organizational Planning
|— b. Cost Estimating —— b Quality Assurance — b. Staff Acquisition
< Cost Budgeting . Quality Control . Team Develogment
d. Lost Lontrol
7. Project 5 oy 9. Project Time
Communications Procurement
Management Management
2. Communications Planning 2. Risk ldentification a. Procurement Planning
'—— b. Information Distributing —— b. Risk Quantification 1 b. Solicitation Planning
¢ Performance Reporting ¢ Risk Resporse <. Salicitation
d. Adminisirative Closune d. Seurce Selection

& Contract Adminissration
£ Contract Close- out

— b. Define Roles and Develop

10. Org. Change
Management

a. MOC Planning
Competencies

«. Establish Burning Flatform
d. Transformatsons Mg L
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Gestion de la integracion

* |ncluye las actividades y proceso necesarios para
identificar, definer, combinar, unificar y coordinar los
procesos de la direccion de proyectos.

* Desarrollar acta de constitucion del proyecto:
Documento que formalice la autorizacion del Proyecto

* Implica tomar las decisiones en cuanto a la asignacion
de recursos, manejar las interdependencies entre
areas, definir objetivos etc.
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Gestion del Alcance

Incluye lo necesario para garantizar que el Proyecto incluye
todo el trabajo requerido para completar con exito el entregable
final.

Etapas:

Recopilar requisitos: Definir y documentarlas
necesidades de los interesados

Definir el alcance: Desarrollar una descripcion detallada
del Proyecto, preparar un enunciado clave

Crear la EDT: Subdividir los elementos en entregables mas
pequenos y mas faciles de manejar

Verificar el alcance: Formalizar la aceptacion de los
entregables con el cliente

Controlar el alcance: Monitorear el estado del alcance del
proyecto
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Gestion del Tiempo

Incluye lo necesario para administrar la finalizacion del
Proyecto a tiempo

Etapas:

Definir Actividades: Identificar las acciones especificas
que se deben realizar para los entregables

Secuenciar las actividades: Identificar y documentar las
relaciones entre las actividades del proyecto

Estimar los recursos de la actividad: Estimar
materiales, personas o suministros requeridos para
ejecutar cada actividad

Estimar la duracidon de las actividades: Establecer la
cantidad de periodos de trabajo requeridos

Desarrollar el cronograma: Analizar la secuencia de las
actividades, su duraciony las restricciones

Controlar Cronograma: Seguimiento al estado del
Proyecto para actualizar el avance del mismo

71
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Gestion de los costos

Consiste en estimar, presupuestar y controlar los
costos de modo que se cumpla el Proyecto dentro del
presuspuesto aprobado.

Etapas:

Estimar costos: Es el proceso que consiste en
desarrollar una aproximacion de los recursos
financieros para completar las actividades el
proyecto

Determinar el presupuesto: Consiste en sumar
los costos estimados para establecer una linea
base de costo

Controlar los costos: Monitorear la situacion para
actualizar la situacion del mismo y gestionar los
cambios necesarios.
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Gestion de la Calidad

Incluye los procesos y actividades necesarias a fin de
garantizar que el Proyecto satisfaga las necesidades
por las que fue solicitado. Se deben implementar
sistemas (Politicas-procedimientos) con actividades
de mejora continua.

* Etapas:

* Planificar la calidad: Es el proceso por el cual se
identifican los requisitos de calidad y/o normas para
el Proyecto, se debe documentar para demostrar el
cumplimiento de los mismos

* Aseguramiento de la calidad: Auditar los
requisitos de calidad y los resultados de las medidas
de control de calidad

* Controlar la calidad: Monitorear y registrar los
resultados de la ejecucion, a fin de evaluar el
desempeno.
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Gestion de los Recursos Humanos

Incluye los procesos que organizan y gestionan el equipo
del proyecto

* Etapas:

* Desarrollar el plan de RH: Identificar y documentar los
roles dentro de un proyecto, junto con las
responsabilidades, habilidades requeridas vy las
relaciones de comunicacion

* Adquirir el equipo del proyecto: Formar el equipo
necesario para cumplir con las actividades del proyecto

* Desarrollar el equipo del proyecto: Mejorar las
competencias y la interaccion de los miembros del
equipo.

* Dirigir el equipo del Proyecto. Monitorear el
desempeno de los miembros del equipo, dar
retroalimentacion, resolver problemas y gestioanr
cambios que optimicen el desempeno del equipo
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Gestion de la Comunicacion

Garantizar que la  generacion, recopilacion, distribucion,
almacenamiento, recuperacion y la disposicion final de la informacion del
Proyecto sea adecuado y oportuno.

* Etapas:

* ldentificar a los interesados: Identificar a todas las personas
impactadas por el proyecto

* Planificar las comunicaciones: Determinar las necesidades de
informacion de los interesados en el proyecto

* Distribuir la informaciéon: Es el proceso de poner la informacion
relevante a disposicion de los interesados, de acuerdo al plan
establecido

* Gestionar las expectativas de los interesados: Es el proceso de
comunicarse y trabajar en conjunto con los interesados para
satisfacer sus necesidades

* Informar el desempeno: Recopilar y distribuir la informacion sobre el
desempeno, incluyendo informes de estado y proyecciones.
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Gestion del Riesgo

Incluye los procesos relacionados para llevar acabo la identificacion,
gestion y respuesta a los riesgos, asi como su seguimiento y control.

* Etapas:

* Planificar la gestion de riesgos: Se define como se va a realizar la
gestion del riesgo

* Identificar los riesgos: Determinar los riesgos y documentar sus
caracteristicas

* Analisis cualitativo de los riesgos: Priorizar los riesgos, evaluando
|la probabilidad de ocurrencia y el impacto de dichos riesgos

* Analisis cuantitativo de los riesgos: Analizar numericamente el
efecto de los riesgos identificados

* Planificar la respuesta a los riesgos: Desarrollar acciones para
mejorar las oportunidades y reducir las amenazas

* Monitorear y controlar los riesgos: Implementar planes de
respuesta a los riesgos y evaluar la efectividad de los mismos
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Gestion de las Adquisiciones

Incluye los procesos de compra de productos o servicios que
son necesarios obtener por fuera del equipo.

Etapas:

Planificar las adquisiciones: Documentar las decisiones
de compra para el Proyecto, especificando la forma de
hacerlo y posibles vendedores

Efectuar las adquisiones: Obtener respuestas de los
vendedores, seleccionar uno y adjudicar el contrato

Administrar las adquisiones: Gestionar las relaciones de
adquisiones, monitorear la ejecucion

Cerrar las adquisiones: Completar cada adquision para
el proyecto
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MODULO 3
Metodologias Agile




Agilidad

* Agilidad es la capacidad de crear y responder al cambio con el fin de obtener ganancias en un entorno
empresarial turbulento.

* Laforma correcta de adoptar agilidad es de izquierda a derecha

Agil es una Descrita por Definida por Manifestada a través de un

Imagen recuperada de http.//www.gazafatonarioit.com/2020/04/diez-comportamientos-atipicos-en-agil-y.html
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Marco de Trabajo Scrum

Stakeholders

_ Product
\L Sprint Planning Daily Scrum Increment
o —
- e—| —>[agf —
Product Owner g 1 S — IF L4
- Sprint Ejecucion /
o= Backlog 2
; oce

Refinement P

o
/
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Roles en el Marco de Trabajo Scrum

* PRODUCT OWNER

El Product Owner
(PO) representa la
voz del cliente, y
es el encargado de
maximizar el valor

del producto.

El Dueno de
Productoes la
Unica persona

responsable de
gestionar la Lista
del Producto

(Product Backlog)

J

El debe entendery

apoyar las Comprende las

necesidades e necesidadesy el
intereses de todos funcionamiento de los
los Stakeholders.

Desarrolladores.
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Roles en el Marco de Trabajo Scrum

* SCRUM MASTER

El Scrum Master es
responsable de promover y
apoyar Scrum como se define
en la Guia de Scrum. Lo
consigue ayudando a todos a
comprender lateoriay la
practica de Scrum, tanto dentro
del Equipo como en toda la

organizacion.

J

Los Scrum Masters son
verdaderos lideres que
sirven al equipo Scrumy a
toda la organizacion.

El Scrum Master ayuda a todos
a modificar las interacciones
para maximizar el valor creado
por el Scrum Team.
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Roles en el Marco de Trabajo Scrum

* DESARROLLADORES

Los Desarrolladores son los
profesionales que realizan el
trabajo de entregar un
Incremento de producto
“Done” que potencialmente
se pueda poner en
produccion al final de cada
Sprint.

La organizaciones la
encargada de estructurary
empoderar alos
Desarrolladores para que
estos organicen y gestionen

Su propio trabajo.

J
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Eventos Scrum

”~ .
* Sprint / N
P b \ P
| Sprint ] //
/ Esel corazénde %
] i i \ g f scrum.ca;ula sprint
* Los Sprint son ciclos de trabajo o para desarrollar N e [ p:«::::;:s;:::-:;::: \l
incrementos de servicios o productos de Software. - 1\ el cual se va a crear
. . . . un entt:egahle /
* También se denominan iteraciones. - \\ funclonal ¢
2~ TN ~—_ _-~
* Este termina una vez su Time-box acaba, asi es que / AN
una vez que comienza un Sprint, su duracion esfijay I" buracién: \I P
no puede acortarse o alargarse. | adsemanas ) N
\\ /l"' | Un Sprint \
. -~ I contiene a los ]
S —— \ demaseventos |
\ /
\\‘ //
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Eventos Scrum

* Sprint

Durante el Sprint:

e No se hacen cambios que pongan en
peligro el Objetivo del Sprint

e La calidad no disminuye

e El trabajo pendiente del producto se refina
segun sea necesario

e El alcance se puede clarificar y renegociar
con el Propietario del Producto a medida que
se aprende mas.
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Eventos Scrum

* Sprint

Un Sprint puede ser cancelado antes de que el Time-Box llegue a su fin, siempre y cuando el Objetivo del Sprint
llegara a quedar obsoleto o no tiene sentido seguir con el Sprint. Solo el PO (Product Owner) tiene la autoridad
para cancelar el Sprint.

Mo hacer nada

un

futuro F-Llr::ll‘.

NO

Entorno Externo ¢Es este cambio )_

urgente?

Sl

Cancelar &l Spnnt

niar con

¥ T T
Sprint Planning

LSSBBPC™ Version 022023 @'

Stakeholders




Eventos Scrum

* Sprint Planning Meeting

Durante la reunidon de Planificacion del Sprint, el equipo Scrum decide qué y cuantos requisitos implementaran, se

construye un Sprint Backlog viable, que determina las historias de usuario y las tareas que el equipo presentara hasta
el final de este Sprint (Incremento de producto).

o
re ~
/ N\,
/ \ —
/ \ RN
I Sprint Planning ] / Tiene3 Momentos ™,
/ !/ clave \
\\ // f 1) ¢ Por qué es valioso \
~ e | este Sprint? \
—— | 2) ;Qué se puede |
\ hacer en este Sprint?
—_—— \C PR
~ %, 3) ;Cémo se realizari
/// \\ \{I trabajo elegidu?//
~ -~
! Duracién: \ ~—
| 8 Horas para |
\ sprintdeunmes | T
\ / yd ~
N V4 / sprint Planning inicia el
\-..._,______ _,-/ / Sprint estableciendo el

|  trabajo que se realizara
| para el Sprint. Este plan
|  resultante es creado por
el trabajo colaborative ]
%, detodo el Equipo de Y,
\\ Scrum. P Vs
~ ~ -~

--..-—..--""
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Eventos Scrum

* Daily Standup Meeting o Daily Scrum

Time - box de 15
minutos.

No tiene como
objetivo reportar
progreso al Scrum
Master, Product
Owner o cualquier
otro stakeholder.

®
0%

El equipo seretne
para comunicary

entender los estados.

.

El Product Owner
podra participar
siempre y cuando su
participacion sea
pasiva.

A

Esencial para
conocer el progreso
continuoy evitar
blogueos.

El Scrum Master se
asegurade que el
equipo mantenga la
reunion, pero son los
Desarrolladores los
responsables de
dirigir el Scrum
Diario.

Duracién: I
15 Minutos |

|
|

———
d N

,._..-—--__h.\
/" Los desarrolladores
pueden seleccionar %\

técnicas que deseen,
siempre y cuando su

en el progreso haciael /
bjetivo de Sprint
\ objetive de Sprint

.
""‘--._.--"""/

\

\
El propésito del Daily \
Scrum es inspeccionar el

I
progreso hacia el |
Objetivo Sprint /
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Eventos Scrum

* Sprint Review Meeting

Al final del Sprint se lleva a cabo una Revision del f/ '\\
Sprint para inspeccionar el Incremento y adaptar la U erwion | =
. . . prin eview ”~
Lista de Producto si fuese necesario. Durante la \ / / \\
Revision del Sprint, el Equipo Scrum y los interesados N { Revisan lo que se logré
colaboran acerca de lo que se hizo durante el Sprint. - | cambiada en suantorne |
/// \\\ \\\ /;
Se trata de una reunidén de, a lo sumo, cuatro horas f Duracion: \I ST
para Sprints de un mes. Para Sprints mas cortos, el \ swrintdeunmes | /,ﬂﬂ-“\
P N
evento usualmente mas corto. N e / \
T e— / El propésito de la \
/ revision del Sprint es
l inspeccionar el resultado |
del Sprint y determinar l
futuras adaptaciones. !
\\R ///

LSSBBPC™ Version 022023




Eventos Scrum

* Sprint Retrospective

El propdsito del Sprint Retrospective es: [/ \\
* |nspeccionar como fue el ultimo Sprint en cuanto a If Sprint \] TN
personas, relaciones, procesos y herramientas. \ e / <e inmspeccions como ™\
* Identificar y ordenar los elementos mas importantes que N S { fue ol itima sprintcon |
salieron bien y las posibles mejoras. H“' l antiiiizi;?::;:::crzo;, }
* Crear un plan para implementar las mejoras a la forma en la PN \ Oefinicénde  /
gue el Scrum Team desempena su trabajo. [ ousciom S
\ s |
Para el final de la Retrospectiva del Sprint el Equipo Scrum \ /S 7 N
deberia haber identificado mejoras que implementara en el S~ ! opropésitodels Y
proximo Sprint. | D frmasdo |
\ eficacia. //
Se trata de una reunion de, a lo sumo, tres horas para Sprint de \\ //
un mes. ———
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Artefactos Scrum

°* PRODUCT BACKLOG

El Product Backlog es una lista ordenada de todo lo que se
conoce que es necesario en el producto.

Es la unica fuente de requisitos para cualquier cambio a
realizarse en el producto. El Product Owner es el responsable del
Product Backlog, incluyendo su contenido, disponibilidad y
ordenacion.

Es dinamico; cambia constantemente para identificar lo que el
producto necesita para ser adecuado, competitivo y util.

Enumera todas las caracteristicas, funcionalidades, requisitos,
mejoras y correcciones que constituyen cambios a realizarse
sobre el producto para entregas futuras.
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Compromiso

* Objetivo del Producto (Product Goal)

* El Objetivo del Producto describe un estado futuro
del producto que puede servir como objetivo para el
Equipo de Scrum contra el cual planificar

* EIl Objetivo del Producto se encuentra en el trabajo
pendiente del producto.
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Artefactos Scrum

* SPRINT BACKLOG

El Sprint Backlog es el conjunto de elementos del Product

Backlog seleccionados para el Sprint, mas un plan para

entregar el Incremento de producto y conseguir el Sprint e
Goal.

El Sprint Backlog del Sprint hace visible todo el trabajo que

los Desarrolladores identifican como necesario para
alcanzar el Sprint Goal. - -

Solo el Equipo de Desarrollo puede cambiar su Lista de
Pendientes del Sprint durante un Sprint.
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Compromiso

SPRINT GOAL

* El Sprint Goal (Objetivo del Sprint) es una meta
establecida para el Sprint que puede lograrse mediante
la implementacion del Product Backlog.

* EI Sprint Goal brinda a los Desarrolladores cierta
flexibilidad con respecto a la funcionalidad
implementada en el Sprint.

* EIl Sprint Goal crea coherencia y enfoque animando al
Equipo de Scrum a trabajar juntos en lugar de en
iniciativas separadas.
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Artefactos Scrum

° INCREMENTO

* El Incremento es la suma de todos los elementos del
Sprint Backlog completados durante un Sprint y el valor
de los Incrementos de todos los Sprints anteriores. Al
final de un Sprint el nuevo Incremento debe estar "Done
(Terminado)", lo cual significa que esta en condiciones

de ser utilizado y que cumple la Definicion de “Done”

del Equipo Scrum.
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Compromiso

* Definicion of Done (DOD) — (Definicion de Terminado)

Los factores que definen cuando una caracteristica esta completa y cuando cumple con los estandares de
calidad requeridos se establecen mediante Definicion de Terminado.

Cuando un elemento de la Lista de Producto o un Incremento se describe como “Terminado”, todo el mundo
debe entender lo que significa “Done”, aunque esto puede variar significativamente para cada Equipo Scrum,
los miembros del equipo deben tener un entendimiento compartido de lo que significa que el trabajo esté
completado para asegurar la transparencia.

Done
Done es un conjunto
de reglas que se
aplican a todas las User
Stories en un
determinado Sprint.

Los criterios de
aceptacion
Son los componentes

objetivos por los cuales se

juzga la funcionalidad de
un User Story.
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Benchmarking

El Benchmarking de procesos es una forma
sistematica de identificar procesos que sean mejores a
los actuales y adoptar las mejores practicas para
reducir el costo, disminuir los IT, disminuir inventarios y
llegar a la satisfaccion del cliente.

Generalmente encontramos dos tipos:
* [nterno

°* Externo
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Benchmarking Interno

Compara las practicas de una parte de la organizacion
con otras practicas mas avanzadas en determinada
area.

Pasos:

* |dentificar que es lo qué se va comparar y definir
como se van a almacenar los datos recogidos

* Tener apoyo gerencial para realizar el proyecto

* Disenar las comparaciones o medidas que se van a
recoger (Cualitativas y Cuantitativas)

* Determinar como se van a recoger los datos
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Benchmarking Interno

Pasos:

Revisar el plan de recoleccion de datos con expertos del
Proceso

Seleccionar el sitio en donde se realizaran las mediciones

Realizar las mediciones o recoleccion de datos con personas
claves del proceso entendiendo todo el proceso de manere
adecuada

Analizar los datos y construir un diagrama de flujo incluyendc
las mejores practicas

Establecer un plan de cambio basado en el diagrama del puntc
anterior

Implementar un cambio ala vez
Medir los resultados del cambio (El impacto)

Establecer reportes que midan el performance (desempeno)
(Se recomienda revisarlo cada 6 meses)
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Benchmarking Externo

* Compara el proceso con otras organizaciones por
ejemplo con competidores.

* Existen varias caracteristicas en las que nos
podemos basar para escoger:
* Nivel de calidad
* Tiempo de uso
* Fiabilidad
* Tamano de la organizacion
* Ambiente
* Tipo de industria
* eftc
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Benchmarking Externo

Pasos:

Identificar qué es lo que se va comparar y definir como se van a almacenar los
datos recogidos

Tener apoyo gerencial para realizar el proyecto

Disefar las comparaciones o medidas que se van a recoger (Cualitativas y
Cuantitativas)

Determinar cOmo se van a recoger los datos
Revisar el plan de recoleccion de datos con expertos del proceso

Realizar una lista preliminar de las mejores organizaciones a comparar de acuerdo
alos item escogidos

Desarrollar un plan de recoleccion de datos

Tomar la decision final de las organizaciones a revisar (3 a 5)

Obtener los datos

Analizar los datos

Establecer un plan de cambio basado en el diagrama del punto anterior
Implementar un cambio alavez

Medir los resultados del cambio (El impacto)

101
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Resolucion de Conflictos

* Laresolucidon de conflictos es para poder obtener un acuerdo entre dos 0 mas personas o partes que tienen una posicion diferente.
* Negociacion
* Mediacion
* Diplomacia

* Las herramientas que se pueden usar depende de la naturaleza del conflicto y de los individuos o partes involucradas.
* Pasos:

Se proactivo: Haz algo

Empieza con el fin en mente: ¢, En qué consiste la resolucion?

Poner lo primero en primer lugar: Identificar puntos de acuerdo en el conflicto
Piensa en Ganar-Ganar: Buscar soluciones que permitan un resultado Gana-Gana
Busca primero entender, luego ser entendido: No saltes a la primera solucion

Sinergia: Busca el lugar donde todos estan trabajando juntos

NOoO oo s 0N H

Afila la sierra: Ejercicio para renovacion fisica

Model Proposed by Stephen Covey in his book: The Seven Habits of Highly Effective People.
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Resolucion de Conflictos

Tuckman
— (@laboralion ) P — (mmr/,,,)
a8 8598 |
T
NALNY [\
(hish) Pesporming ) () (2 ~ @
@4” NN

Forming (wdtmtlon)

Imagen Recuperado de https.//recursoshumanos89.wordpress.com/2016/09/01/el-trabajo-en-equipo-modelo-tuckman/
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Gestion del Cambio

* [ as investigaciones confirman que al menos el 60% de las iniciativas y otros proyectos fracasan como
resultado directo de no tener la habilidad para manejar las implicaciones sociales.
- Gartner Group

El proceso de cambio

VIEJO STATUS QUO —
STATUS QUO
x ﬂ\ Integracidn
Resistencia
Elemento k
externo

J:.-'
Q@

ad T ldea
transformadora

By — Wirginia Satir
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Certificacion Lean Six Sigma Yellow Belt Professional

Beneficios

Mejora en la comprension de metodologias de mejora continua,
preparacion para implementar conceptos Lean y Six Sigma en el
entorno laboral, aumento de la eficiencia y calidad en los procesos,
base solida para futuras certificaciones en Lean Six Sigma.

Habilidades Desarrolladas

Conocimiento de conceptos fundamentales de Lean Manufacturing
y Six Sigma, comprension del ciclo DMAIC, habilidades en
estadistica basica aplicada a Six Sigma, capacidad para identificar
y reducir desperdicios en procesos, uso de herramientas basicas
de calidad en cada etapa del ciclo DMAIC, preparacion para
proyectos de mejora continua.

LSSYBPC"

certiprof’

LEAN SIX SIGMA
YELLOW BELT

~~ "

https://certiprof.com/collections/lean-six-sigma-
certifications/products/lean-six-sigma-yellow-belt-

professional-certificate-lssybpc
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MODULO 4
Definir Herramientas




Voz del Cliente (VOC)

* Esimportante identificar los items claves de la satisfaccion del cliente para que el proyecto se centre

en los problemas correctos.

* VOC se utiliza para describir las necesidades del cliente, esto incluye cliente relevantes y segmentar

segun las necesidades.
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Voz del Cliente (VOC)

°* Pasos:
* |dentificar atodos los clientes del proceso
* Segmentar por tipo de cliente (necesidades, ubicacion, ingresos)
* Revisar qué informacion se tiene y/o cual necesita recolectarse
* Determinar el método de recoleccion de datos
* Categorizar la informacion
* Definir los items criticos para la calidad

* |dentificar las medidas en la que se va a centrar el proceso y validarlas con el cliente
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Voz del Cliente (VOC)

VOC: Need the right product
delivered on time

Figura Example VOC Flowdown en The Black Belt
Memory Jogger (p. 120), por Carleton S., 2018
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Critica para la Calidad (CTQ)

* Eselanalisis de las caracteristicas de un producto o servicio que son criticas para el cliente o para el proceso .

* Usualmente se usa un diagrama de radar y la importancia de los requerimientos se mide en una escala de 1 a 10.

Customer Satisfaction
Best Performance Fillngss for Use
\ X
Timel | e T Meets
e -~ Specifications
Valued
—_ieifm/' | g
Largest Gap Easytodo /% Meets
Business with Expectations
w Actual performance

Figura 7.7 Customer satisfaction drivers versus actual performance, en The Lean Six Sigma Black Belt Handbook (p. 239), por
Voehl etal., 2014
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Critica para la Calidad (CTQ)

oo

Mot overbooked < x persons /m2
Restaurant experience
Not rushed Table sitting > x hours
Wide Menu choices - Starters > x, Main > y, Dessert > z
Food quality
Experienced Kitchen Chef experience > x years
Nice dining experience
Wide price choice Prices between $x-3y
Reasonable pricing
Special offers — Special menu = 20% off
~—— ot waiting too long for staff service ——— Waiting time < 5 min
s Fast service —]
~—— Not waiting for too long of courses ——— Waiting time < 30 min

Bzhwen A Kadir .(2021). Using CTQ to translate Voice Of Customer (with example).
https.//www.youtube.com/watch?v=0UC9BIWEKmMA&t=331s
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Matriz de Decision

* Esunaformade poder seleccionar los items prioritarios de una lista extensa y alternativas, como por
ejemplo problemas, causa raiz o soluciones.

* Existen diferentes formatos como

1. Matriz de Gréaficos Valorados - Matriz L usando las opciones Si/No

2. Matriz de Graficos Valorados - Matriz L usando una asignacion numérica
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Matriz de Decision

Figure 7.14 Example of an L-Shaped Matrix, en The Lean Six Figure 7.15 Example of an L-Shaped Matrix, en The Lean Six
Sigma Black Belt Handbook (p. 255), por Voehl et al., 2014 Sigma Black Belt Handbook (p. 256), por Voehl et al., 2014
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Diagrama SIPOC

* Es una herramienta usada para identificar todos los items relevantes dentro de un proyecto de
mejora y ayuda a identificar la complejidad del mismo.

* Undiagrama SIPOC muestra solo los pasos esenciales, sin ningun detalle para:
1. Capturar de forma rapida el estado actual del proceso

2. Reune al equipo para construir e impulsar la cultura y aprendizaje de Six Sigma

3. Permite al equipo decidir sobre los proximos pasos a seguir para la mejora
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Diagrama SIPOC

Processing a Credit Card Request
* Conceptos para tener en cuenta

* Salidas del proceso i i

. Supplie Inputs Custo
* Clientes e P .
* Triggers (Detonantes) + Salesperson *Sizngdﬁn -ir;dit 'ﬂt *Car:m
application req er
. order
* Puntos de mejora
Perform Mail
Enter . Order 3 File
Order = Credit w  Card(s) = Confirmation <  Paperwork

Figura 9.14 SIPOC diagram for credir card processing, en The Lean Six Sigma Black Belt Handbook (p. 359), por Voehl et al., 2014
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Diagrama de Arbol

* Son diagramas que ayudan a pensar en cada fase de la resolucion de un problema o el paso a paso
para alcanzar un objetivo.

* Este enfoque ayuda a dar detalle de sub tareas requeridas dentro del proceso.
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Certificacion Lean Six Sigma Green Belt Professional

Beneficios

°* Mejora en la gestion y optimizacion de procesos, reduccion de
variabilidad y desperdicios, preparacion para liderar y participar en
proyectos de mejora continua, certificacion reconocida en Lean Six
Sigma.

Habilidades Desarrolladas LEAN SIX SIGMA
GREEN BELT

-

* Aplicaciobn de técnicas y herramientas Lean Six Sigma,
implementacion de la metodologia Six Sigma, habilidades para

analizar y resolver problemas de calidad, coordinacion de la https://certiprof.com/collections/lean-six-sigma-
.. . .. . certifications/products/lean-six-sigma-green-belt-
recoleccion y validacion de datos, desarrollo de diagramas SIPOC y professional-certificate-lssgbpc

cartas de proyecto, interpretacion de fases DMAIC.
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MODULO 5
Herramientas a Medir




Distribuciones

* Ayudan a construir situaciones experimentales.
* Variable: X (Valores que se toman al azar)

* Variable Aleatoria : Una funcidon que asigna un
numero real a un valor de probabilidad P(x)

* Definir: es necesario definir un experimento y el tipo
de variable (Continua-Discreta)
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Principales Distribuciones

Distribucion Uniforme Discreta

Esta asociada a experimentos en los que se escoge

un numero entre 1y n sin informacion adicional.

* Todos los valores tienen la misma probabilidad

n

1
VoD = xf - u?

i
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Principales Distribuciones

Distribucion Binomial Cebicn de ki
* Se asocia a variables que solo toman dos Binomial, n=100 p=003
valores posibles,elOyell

* Exito o Fracaso

Proba bilidad

BBEEEG

https://support.minitab.com/
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Principales Distribuciones

Distribucion Normal

Se asocia a variables cuyos posibles valores
estan de forma simeétrica alrededor de su media 1) f(x)=0

Se representa con la grafica denominada 2) 4rea bajo la curva de f(x) igual a1
Campana de Gauss

TablaZz 1 - lpe=ityf
http://www.est.uc3m.es/esp/nueva_docencia/co f(x) e e

mp_col_leg/ing_tec_inf_gestion/estadistica/Doc
umentacion/Tablas/tablas2caras.pdf
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Andlisis del Sistema de Medicion — (MSA)

Es usado para determiner si el Sistema de medida es una Fuente de variabilidad y si es asi qué acciones son
necesarias para repararlo.

Se basa en una serie de pruebas que permiten determinar cuando el Sistema de medicion es confiable en
términos de sesgo, estabilidad, discriminacion y precision.

* Existen dos tipos de MSA

* Atributos (Datos Discretos)

* Gage R&ER (Datos continuos) y T}
* Repetibilidad . _' ‘&: ) L .
* Reproducibilidad A R
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Andlisis del Sistema de Medicion — (MSA)

Sesgo: Es la diferencia observada entre el promedio
de los datos y un estandar conocido

Linealidad: Determina si existe sesgo en el rango del
dispositivo de medicion

Estabilidad: Determina si el sistema de medicion se
mantiene constante durante el tiempo

Discriminacion: Habilidad de detectar pequenos
cambios en las caracteristicas que se estan midiendo

Repetibilidad: Habilidad de retornar la misma medida
cuando un operador mide la caracteristicas varias
veces

Reproducibilidad: Es el acuerdo o desacuerdo de los
resultados cuando varios operadores realizan la misma
medida.

Estudio R&R del sistemal - Método ANOVA
Netificado por:  Carlos Cuesta

Nombee del sistema de medicion:
Fecha del estudio:

Percca
PR

Sistemal

Tolerancia:

+-0.01

Junio 15 de 2009 Misc:
Componentes de variacién Medicibn por Partes
o
o & & S5
& & o ¢ a 8
B 55 o o
Bamel Barml Bpeael Barmd Bt
Partes
Grafica R Operadores
sz Medicin por Operadons
%um -
‘\f'/.[ | 57 -]
55
1 al A [ee g‘__‘ix!

O TIEL

Fesso4s

=

Famel FPare2 Fored Pared FPorieS
Fartes

https://cicalidad.com/entrenamiento/estu
dios-rr-de-medicion-msa/
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Implementacién de la Funcién de Calidad - (QFD)

* Es un proceso estructurado para entender la voz del cliente y transformarlo en
caracteristicas medibles.

* QFD tiene la metodologia para toda la organizacion en enfocarse en lo que le gusta
o no al cliente.

* La principal herramienta para esto se denomina La Casa de la Calidady se usa para
las 4 fases:

1. Planeacion de producto: Se identifican los requerimientos del cliente y se
definen como especificaciones del producto

2. Desarrollo de fases: Traduce los resultados de la fase anterior en detalles o
caracteristicas mas especificas de la pieza o producto

3. Planeacion del proceso: Define el proceso para hacer cada componente y
establece los parametros criticos

4. Instrucciones de operacion: Define los rquisitos de produccion para cada

elemento
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Casade la Calidad

* Aunque sus disenos varian, los siguientes puntos
son los principales:

* Qué: Las cualidades o atributos que el producto o

servicio debe contener (Must). e ke
Characteristics Evaluation
* Como: Los items técnicos que se deben cumplir Sy o
para satisfacer los Qué
* Matriz de correlacion: Evaluar las relaciones Byl
positivas o negativas entre los como (roof)

* Matriz de relacion: Una evaluacion entre los Qué y

los Como para identificar la mejor forma de Design
satisfacer los requerimientos del cliente. B

Figura Basic QFD Matrix en The Lean Six Sigma Black Belt
Handbook (p. 239), por Voehl et al., 2014
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Casade la Calidad

Final Product Characteristics
HHH

1E 1ML

HEHEIHREBE

€|y e g 3 AKE Market Evaluation

55 5 2|3z

E HEHEEE E 2 EE Competitive

HHEHHEHHEHE S E .

Castomer Requil cEi[T 73+ 3

Fast O | O|0A D] 91 s Y
Motslowed downbymd (@ @ |®| O ®| B3 s Y
Mot slowsd down by thil | @ | W | @ | O o Bl | @rkD
First slice as fast assobs| | @ @ | @ | O 87 | A @Ok — —
Should have a “warm” s @ [ ] 75 -~
Drarkness exactly like dig ——
Darkness exactly like did | T
Darkness exacthy like diz = ] ]
Can darken ane side anl— T | 2
- ful 3 (3] 3|4 4|55
Toast regular bread 4|5 5|52 i
Will handle oversize beed 4 ( 5 | 5 | 5|2 | 4[5 |5
Hanvdle any temperaturd 5 | 3 | 3 | 5 | 2
Frozen items done as we 5 52
Product Product A 2.6 2.5 19| 24| 26| 24|37 |29 f
Charactesistic|Product B| 3.4[2.9 |26 [3.3]3.1 [2.7[ 20| 2.1 |=— Compane custamer
Competitive [Product ©| 39|32 20|31 2a]as|a7|as|  ewelustions with
Evaluation  |Product D 2.5(2.1|27|2.6]29[2.8[31(26 wwh"
Preduct Characteristic |40la5 45|45/25|40/a0|an|  relationships and
Targets markel opportumities.
Characteristics to be x| x| x -
Dreployed

Figura 8,31 Performance target display, en The Lean Six Sigma Black Belt Handbook (p. 239), por Voehl et al., 2014
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Andlisis de Capacidad de Proceso (Cp & Cpk)

* Se refire a la capacidad del proceso para entregar
producto que cumplan con las especificaciones del
cliente dentro de un rango de tolerancia.

Short-term Capability Indices
* Se usa para predecir el comportamiento de un USL - LSL
proceso, comparando la variacion con la tolerancia Cp= -
esperada. 6 Ost

Cpx= min (Cprpust), Cpk (Ls))

* Cp: Es el potencial del proceso ya que se calcula sin
tener en cuenta la ubicacion de la media de los datos

dentro de la tolerancia, entonces da una indicacion Cokusy)=LYSL - X)
de lo que el proceso podria lograr si se centrara entre 3 O'st
los limites de especificacion

* Cpk: Es el rendimiento del proceso ya que si se Cpmm=—f%s—u
tiene en cuenta la media de los datos dentro de la Ost

tolerancia, entonces es una medida mas realista de

la CapaCIdad del proceso. Figura Capability Indices en The Black Belt Memory Jogger (p. 120),

por Carleton S., 2018
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Andlisis de Capacidad de Proceso (Cp & Cpk)

* Limites de especificacion: Son los valores entre los cuales
deberia entregarse un producto o servicio, estos limites

suelen definirse de acuerdo al requerimiento del cliente. L? LES
* |dentificar un valor bueno de Cp/Cpk | |
I |
I |
I |
I |
------_ I |
6 15 | 45 34 Iomou% World Class
15 45 1 3 1700 | 017% Typical
1 3 05 15 67000 @ 6.70% Sub Par https://support.minitab.com/es-mx/minitab/20/help-and-how-
- to/quality-and-process-improvement/capability-analysis/how-
to/capability-sixpack/between-within-capability-sixpack/interpret-the-
The Black Belt Memory Jogger (p. 120), por Carleton S., 2018 results/all-statistics-and-graphs/capability-statistics/
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MODULO 6
Herramientas a Analizc



Mapa de Flujo de Valor — (VSM)

* Se refiere atodas las actividades requeridas para que el cliente reciba valor.

* Esto incluye materiales, mano de obra, proveedores, ventas, en general todo por lo que el cliente esta
dispuesto a pagar.

9
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Mapa de Flujo de Valor - (VSM)

* Cinco Pasos:
e ‘ ‘ y’ o ol "I'I* =
|
Process Customer/ Inventory External Push lShlpment
= e = = heww
1. Definir el producto/proceso a evaluar
. . , I
2. Crear el diagrama de flujo del estado actual (Aqui [Gosee  Hecwonc  Producton  DaaTable  Tmene  Tielne
. . g . uction n Segment Total
se debe identificar el paso a paso, los tiempos, el 1R B— T g —
almacenamiento, etc) | ﬂ @ ‘2,7 A | ]
TR S Sed e Kb Bt Kb
3. Evaluar la situacion actual y generar un —
brainstorming para obtener ideas de como ) j = o ‘ .
eliminar los posibles desperdicios 'm L L L
Burst 1 2
4, Constrgir un nuevo diagrama de flujo con el ( \/\@
estado ideal A
Pull Arrow Physical Sequenced Load
3 Pull Pull Ball Leveling

5. Desarrollar un plan de accion para que ocurra el

cambio Figura 9.27. Value Stream Map example, en The Lean Six Sigma
Black Belt Handbook (p. 381), por Voehl et al., 2014
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Ejemplos

Current-State Value-Stream Map

‘_'-l:lin-p-

EEE it [ et [ b [ St [ ] e [ :_“

Figura 9.28. Current state and future state value stream map, en The Lean Six Sigma Black Belt Handbook (p. 381), por Voehl et al., 2014
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Test de Hipotesis

* Las hipotesis puede ayudar a una organizacion a:

* Determinar como puede cambiar la salida del proceso
si se hacen cambios en la entrada del mismo

* Determinar estadisticamente si existen diferencias en
las salidas entre dos o0 mas procesos

* Sirve para determinar y confirmar causas raices en la
fase de analisis y en la fase de control y ayuda a
determinar la eficiencia de las acciones implementadas
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Andlisis de Varianza (ANOVA)

Puntos de estrés

Arquitectos Ingenieros Disenadores

™ &
Su Objetivo es comparar si las diferencias entre @ % M
grupos son estadisticamente significativas. .

Este analisis se basa en la varianza.

Hipotesis

Trabajan No Trabajan

Distribucion Normal

HO = Las medias de los grupos son iguales

Arguitectos Diseiadores Arquitectos Disefiadores

Um Q "ng om Q ?g
@'

H1 = Al menos una medida es distinta



Andlisis de Varianza (ANOVA)

* Se utiliza para comparar 3 0 mas muestras
independientes (es decir que los sujetos son
diferentes en cada grupo)

* Esun analisis cuantitativo

* Compara las varianzas de los grupos (qué tan
alejadas estan las muestras de la media)

* Se asume independencia de las muestras

Media
Gpo.1

L

Gran media

Media
Gpo.2

b

Varianza total

Media
Gpo.3

> =

* >

Varianzaintra
grupos

. L3
Varianza entre
grupos

Grdfica Anova [Image]. (2020). Recuperado de
https://www.youtube.com/watch?v=aH7bitGYbDQ
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Andlisis de Varianza (ANOVA)

Tabla para el analisis de varianza

Fuef'tf ::le Suma de cuadrados Gl:ildﬂi as Cuadrado medio F
variacion libertad
k ) sc
Entre las B B ot o asan i ol ¥ T Trat " CMrtyar
muestras 3Crrar = Z n;(Xi. — X.) = p—q F CMgyror

SCError
Dentro de las SCerror = Z Z(x” Z )2 N -k CMgyror = N — k

muestras
i=1j=

k n;

Total SCrotal = ZZ(IU s )3 N-1

i=1 j=

Como realizar el Andlisis de Varianza ANOVA [Image]. (2021). Recuperado de
https://www.youtube.com/watch?v=k1bOCTFrfEY
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Andlisis de Modos y Efecto de Fallas (AMEF)

* Permite una evaluacion del riesgo y ayuda a
determinar qué acciones tomar para minimizarlo.

* También es utilizado para documentar procesos y
actividades.
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Andlisis de Modos y Efecto de Fallas (AMEF)

* ¢Como se construye?

* Realizar una lista del paso a paso del proceso
* Listar los posibles modos de falla (Puede existir mas de un modo de falla por item)

* Relacionar los posibles efectos con los modos de falla descritos anteriormente (lo que veria el
cliente)

* Listar las posibles causas para los modos de falla
* Relacionar los controles que se han establecido para prevenir o detectar las causas nombradas

* Dar una puntuacion de 1 a 10 de la severidad del efecto que el cliente puede percibir
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Andlisis de Modos y Efecto de Fallas (AMEF)

* Dar una puntuacion 1 a 10 segun la ocurrencia de la causa

* Dar una puntuacion de 1 a 10 que indique qué tan efectivos son los controles para prevenir o
detectar la causa del modo de falla

* Multiplicar la severidad, ocurrencia y efectividad o deteccidn para calcular el RPN (Numero de
Prioridad de riesgo)

* De acuerdo al RPN, determinar las acciones necesarias

* Unavez las acciones son implementadas, recalcular los valores de ocurrencia y deteccion

* *|_a severidad usualmente no cambia
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Andlisis de Modos y Efecto de Fallas (AMEF)

FMEA Ratings
May endanger :
10 o s >10% Impossible to detect
May endanger Very remote likelihood
$  wihwamng = O*10% to detect
8 Shut down process 2%-5% Remote likelihood fo detect
7 Sowdownprocess  1%-2% Very low likelihood to detect
6 100% rework 0.2%-1% Low likelihood to detect
5 Significant rework  0.05%-0.2%  Moderate likelihood to detect
_ 0.01%- e
4 Minor rework 0.05% High likelihood to detect
. 0.001%- Total detection of
3 Inconvenience I 0.01% et
Noticeable but no . .
2 advorse effect | <0.001% | Total prevention of failure mode
1 Noeflect  Never ‘ Total prevention of cause

FMEA Ratings, en The Black Bel Memory Jogger(p. 251), por Carleton et al., 2018
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Andlisis Modal de Fallos y Efectos (AMEF)

F 1
mmm

1 CORTAR

i CORTAR

4 CORTAR

5% CORTAR

6 CORTAR

Salazar, B. (2022).

Falty potenciad

Cortar un drea menor
a la especificada

COFAr un brés mayor
a s eipecificada

Romper &l centro de
la tela con las tijeras

Mtanchar La tela con
suciedad de las
tijeras.

Cortar &l cusrpo dal
Operana.

Efecto potencial de ia falla

Mo se puede armar el
bolsillo con las
dimensiones cormectas.
Farte descartada.

Aeproceso de corte hasta
iograr las dimensiones
COMTECias.

Mo se puede ensambilar un
bolsillo con rotos en el
centro. Parte descanada.

Akleracidn del color de la
tela. Producto terminado
no conforme.,

Accidente, incapacidad del
Operario, proteso
interrumpido, alteracidn
diél color dé la teda

Mo e pueds COSEr Un
bolsilio con plezas

Cortar o entregar

pas ol o o
REproosio

Ejemplo AMEF [Image].

manufacturing/analisis-del-modo-y-efecto-de-fallas-amef/

Frveridad

Recuperado

Causas potenciales de las
fallas
Falta de pericia del operador;
moldes imperfecios;
instrumento de corte
defectucso,

Falta de peéricia del oparador; '

mGldes imperf e,
indtremento de corte
defectucso.

Falta de pericia del operador;

imstrumento de corte
defectucso; condicionas de
Iz deficientes.

Falta de limpieza, ordén y
gstandariraciin

Falta de pericia del oparador;
wid inadecuado o falta de
elemenios de protectidn
parsonal

Falta de pericia del operador;
carencia de herramientas de
control de unidates en
procELs.,

de

Inspecoicon simultdnea
con la operacion.

INdpeLeitn Simultines
COn |8 Operacsan.

Inspeccidn simaultdnea
con |a operacsdn /
Iinspaccicen Tinal,

Inspeccicn simultdnea
con la operacson /
Inspeccicn final,

Iinspeccicn final de
corte | Conteo inecial
&N costura.

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/lean-
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Diagrama de Pez (Ishikawa)

* Permite a un equipo identificar y representar de manera grafica las posibles causas relacionadas a un problema.
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Diagrama de Pez (Ishikawa)
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Correlacion

* La correlacion nos permite identificar relaciones importantes o fuentes de variacion.

* Para esto se deben tener dos variables continuas (Dependiente (y) e Independiente (x)) y en caso de
encontrar que estan correlacionadas, significa que esxiste una relacion de causay efecto.

* CARACTERISITICAS DEL COEFICIENTE DE CORRELACION

Se identifica con laletrar minudscula o

1. o
2. Muestra la direccion y relacion entre dos variables o o
3.Variade -1 hasta +1 ©

4. Un valor cercano a 0 indica poca asociacion entre las variables o °

5. Unvalor cercano a 1 indica una asociacion positiva entre las dos variables

6. Un valor cercano a -1 indica una asociacion negative entre las variables
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Correlacion

Strong Positive Relationship r = 0.95

No Relationship r = 0.04 Strong Negative Relationship r = -0.95

50
- 40/ * 0
100 - L.

o NZXT-(ZX)(T) N AR o

2 2 » 2 60 ', CHCAN _..._.
\’NZX'—(ZX) *‘/NZY'—(ZY) a0l 2 = o ALY =

20 * 0 ’ . . i
% 20 40 60 80 100 i 0 20 40” 60 80 100 0 20 40 60 80 100

Examples of Y vs x Relationships Cont'd, en The Black Bel Memory Jogger(p. 195), por Carleton et al., 2018
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Regresion

Una vez se ha identificado una relacion fuerte entre las variables el analisis de regresion ayuda a
estimar los posibles valores de Y.

?=b0+b1X

L
Pendiente

Interseccion
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Intervalos de Confianza

* Ayudan aidentificar la incertidumbre.

* Al usar estadistica en las estimaciones y usar muestras aleatorias de un proceso, existe alta variabilidad por
esto es necesario identificar la incertidumbre.

* Esto ayudatambién en el desarrollo de los conceptos de hipotesis.

* El intervalo de confianza tiene un limite inferior y un limite superior que se determinan por el riesgo asociado
con llegar a una conclusion errénea, entonces si se establece un intervalo de confianza del 95%, esto
representa que existe un riesgo del 5% de que el intervalo no contenga el promedio de |la poblacion real.
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Box Plot

* Su principal funcion es mostrar la distribucién de una variable numerica de una manera sencilla.

* Ordenalos valores de las variables y los caracteriza o posiciona por quartiles, por lo que sirve como
herramienta visual en la comparacion de diferentes medidas y grupos.

Mediana
Valores
atipicos L l Q3
| B
Minimo Maximo
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Diagrama Scatter i

Variable 1

Variable 1: Height

Variable 2 Weight Variable 2
Weak Negative Correlation Strong Negative Correlation
* Es un diagrama utilizado para estudiar la g
relacion entre dos variables.
Vertical Leap
No Correlation
<4
£ .
IE: " ™ . -”
é .' . @ . .i. % .-::
2 ‘. 2N
E se® "
= ..-. - ® .
Height Variable 2

Figura 9.13 Sample scatter diagrams en The Lean Six Sigma Black Belt Handbook (p. 355), por Voehl et al., 2014
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MODULO 7/
Herramientas a Disena




Disefio de Experimentos (DOE)

* Es usado para entender los efectos de los factores y
las interacciones gque intervienen en las salidas de
los procesos.

* DOE ayuda a predecir y confirmar que las
soluciones escogidas van a tener el resultado
esperado.

* VVamos a tener variables de entrada

* Controlables (X)

* No controlables (Z)

* Y la salida (y) como variable de respuesta, en donde
se puede ver el resultado.
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Disefio de Experimentos (DOE)

* PASOS
1. Defina el problema

2. Defina los factores de interés como por ejemplo
establecer niveles de temperatura y presion

3.Seleccionar el diseno y tamano de muestras
adecuados en funcion de lo que se quiere detectar
O probar

4. Realizar muestras aleatorias y crear una hoja guia
para guardar los resultados
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Tipos de Experimentos

Residual Plots for Yield

1. ANOVA para efectos ﬁjOS Normal Probability Plot Versus Fits
99 . | 0.30 .
. « 90 - ) o . .
2. ANOVA con tratamiento de control 5 o 7 3 .
& 10 & o5 . .
3. ANOVA para efecto aleatorio B A
] Residual Fitted Value
4. Experimento con dos factores Histogram Versus Order
4 0.30
5. Diseno 2+2 g3 5 005
52 T 0.00 /-
.~ 2 & -0.15
6. Diseno Plackett Burman . [ 030
-0.2 -0 00 0.1 0.2 03 12 3 45 6 78 910N
Residual Observation Order

7. Puntos axiales

The Black Belt Memory Jogger (p. 230), por Carleton S., 2018
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Método Taguchi

* El método Taguchi define:

1.Calidad Esperada. Es el valor objetivo para Technology
determinar el nivel de calidad del product o servicio Development .
Design

Traditional
Design  Fire
Fighting

2.Calidad Perdida: Pérdidas econdmicas a causa de
entregar producto no conforme, esto solo es possible
solucionarlo desde el diseno de producto, no durante
su inspeccion.

3.Diseno Robusto: Usar una metologia de ingenieria
durante el desarrollo que permita realizar entregables
de alta calidad y con minima sensibilidad a las
variaciones, en especial a los factores no controlables
y a bajo costo

Figura 10.38 The Taguchi method, The Lean Six Sigma
Black Belt Handbook (p. 487), por por Voehl et al., 2014
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Método Taguchi

* Taguchi rechaza el concepto de considerar pérdidas
solo después de los limites establecidos (LSL-UCL),
en su lugar asigna una parabola.

* Taguchi usa una funcion cuadratica para mostrar
que cualquier variacion, asi sea minima, causa
grandes perdidas tanto al cliente como a la
organizacion.

* L(y) =k(y —m)2

* Donde:

* k es una constante

* y —m es la desviacion del objetivo

* | es la Pérdida que es proporcional al cuadrado de la
desviacion del objetivo

Loss 4  Bad Good Bad A

Zero
Loss

LSL Customer Tolerance Level USL
s Higher Cost ee——t

Figura 10.41 Cost Loss, en The Lean Six Sigma
Black Belt Handbook (p. 488), por Voehl et al., 2014
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Matriz de Priorizacion

* La matriz de priorizacion compara alternativas de diferentes criterios como uso, precio, etc., para
poder ordenarlos en orden de importancia.
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MODULO 8
Herramientas a Verifice



Plan de Control

* Un plan de control permite llevar una historia del status del proceso y las medidas o indicadores que
se han definido, por lo que proporciona solucion oportuna a los problemas y es un soporte y ayuda
para los procesos de capacitacion y auditoria.

* Debe ser un documento vivo dentro del proceso, es decir debe ser constantemente actualizado.
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Plan de Control

* Pasos
1. Identificar los procesos a controlar y tener la informacion del mismo

2. Los duenos del proceso deben aprobar el plan

o

Se debe tener una trazabilidad del documento (normalmente el formato es dado por calidad con las identificaciones
correspondientes

4. Definir el alcance

5. Desribir la caracteristica especifica que se va a controlar

6. Identificar si la variable es una salida o una entrada del proceso en la columna

7. Colocar la especificacion de que se va a controlar y los limites o criterios a cumplir

8. Identificar el tipo de control que sera usado

9. Colocar el método de medicidn, el responsable, la frecuencia, tamano de la muestray tipo de reporte

10. Colocar las instrucciones detalladas de las acciones a seguir cuando la caracteristica este fuera de sus limites como
cuarentenas
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Plan de Control

Control Plan
Progass Cevmer: 31 Smih -

Process: Oirembe eguizment repai

€ & o 7 J ﬂ Samcle ?;‘r':':,"g
Froxz Varighs | AT Szeofim: Conli methed | me Respon- | Sample  siee and dals Cut o Conlmo Protsdues
FE: e Cirgr don o (BEElYTeguency s | Action Pan = B
o outpul] S grouzing T 1
AR
Dugrose Tmeln pet  UEL  ERG Tabielme Pone  Weekly Al cepsis MharR  Supviscr  Ooc£123
T g Wamis (CTE 0L T witis  phail i ligaas
e cassed  sovs amzes speoa caes,
"Wih Fab] Il ezaly s Facin s,
; 2550 and memcr
Documest Com | lpet 10% | Wisasepeoafing |4 WA (MA HA HA Ay scware  Doc £11.3
mak casa | palion T Y anvulily
IEH chied el abow cass
chosurg wnil
decumanlabon is
comzhaie)
Comzleled Tod  Ouwipl UEL | BPC Tabieltme Zone  Wesdy Al repeins KharR Superviscr Doz B12.3
meak dmelo 240 | MLIERT  SLERTA- ‘ whin ol inseslgTas
g lpessed | B i wane il CALEA,
i Wi Foh) ety puts fin pince, -
o i 225 and MEiv T

Example DMAIC Project Control Plan, en The Black Bel Memory Jogger(p. 278), por Carleton et al., 2018
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Grdficos de Control

* GraficaR (Rango)

Facror para UCL Facror para Factor para

* Una grafica de rango se usa para seguir la Tamafio de  y LCL paga LCL para UCL para
variabilidad del proceso. la muestra grificas x grificas R grificas R
() (A4) (D3 oy
* Calculando los rangos y el rango promedio de las E 1.880 0 3967
muestras 3 1,023 0 2575
4 0,729 0 2282
5 0,577 0 2115
) _ 6 0,483 0 2,004
* UCLR = D4R y LCLR = D3R 7 0,419 0,076 1,924
8 0,373 0,136 1,864
9 0,337 0,184 1,816
10 0,308 0,223 1,777

* Donde:

Fuente: 1950 ASTM Mansal on QOuality Control of Materials.
American Society for Testing Materialc

* R =Promedio de los rangos

* D4 y D3 = Con_stantes que~ pr0p0r0i0nan tres Sigma http://nulan.mdp.edu.ar/id/eprint/1617/1/12_control_estadistico.pdf
para un determinado tamano de muestra
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Grdficos de Control

GraficaR
s gn . 0,005 UCLy = 0,00479
* Grafica X (Media) -
o
* Para medir las medias se utiliza el grafico X barra g o o~ |
(Normalmente se usa después del R, cuando el § oo A
proceso esta bajo control.) oo
0 LCLg=0

Nimero de muestra

* UCLx=M+4,R Yy

Grafica X
® LCLx =M — Az R 0,5050 UCL = 0,00479
0,5040 l.

g‘ 0,5030 /

s /\\'/ R

2 05020 R = 0,0021
°* Donde: i
* M = Promedio de las medias : LCL =0

1 2 3 4 5 6
Nimero de muestra

* A, = Constante que proporciona tres sigma para una

. http://nulan.mdp.edu.ar/id/eprint/1617/1/12_control_estadistico.pdf
media de la muestra
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Grdficos de Control

* GraficaP Atributos

* Se utiliza para controlar la proporcion de productos
No Conformes.

0,012 4 fum de control

0,000 —+

* §,=+p(1—p)/n oous |

* Donde: 0006 1 '\/\ /\ /\ /\\

* n=Tamano de la muestra 0004 1 \/ \/ \// \
0,002 +

* p =Media de la proporcion de productos No

p =
Conformes : .

UCL

Media (m)

Muestra

* UCLp=p+2z6, y LCLp =p — z6,

* Donde: http://nulan.mdp.edu.ar/id/eprint/1617/1/12_control_
estadistico.pdf

* 7z =Desviacion estandar
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Grdficos de Control

* Grafica C Atributos
* Se utiliza para controlar la cantidad de defectos que 30 -
se pueden producir en un solo element. % UCL
oA
220 Nominal
* UCLc =C+2VC y LCLc =C—2zV/C g \
Q0 E \ LCL
* Donde:
I N T T
* C = Promedio de defectos por producto ! 1 2 3 4 5 6

Muestra

e 7= Desviacion estandar

http://nulan.mdp.edu.ar/id/eprint/1617/1/12_control_
estadistico.pdf
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