REINGENIERIA Y OPTIMIZACION DE PROCESOS DE NEGOCIO

El Playbook Definitivo: Del rediseno radical a la ejecucion continua.
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EL ESPECTRO DE LA OPTIMIZACION

REINGENIERIA (BPR)

GESTION (BPM)

MEJORA CONTINUA (KAIZEN)

Enfoque: Rapido y radical.
Reinventa el proceso.

Cuando usar: Cuando el proceso
actual ya no sirve.

Analogia: Cambiar el coche viejo
por un Tesla.

Enfoque: Constante. Ordena y
estandariza.

Cuando usar: Cuando se requiere
control y visibilidad.

Analogia: Instalar un tablero de
sensores al coche.

Enfoque: Lento y progresivo.
Ajusta y optimiza lo existente.

Cuando usar: Cuando el proceso
es funcional, pero mejorable.

Analogia: Afinar el motor del
coche actual.
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ANATOMIA DE LA INEFICIENCIA: LAS 8 MUDAS

1. Sobreproduccion:
Producir antes de
tiempo.

2. Esperas:
Procesos detenidos
por falta de insumos.

3. Transporte:
Movimiento innecesario
de materiales.

4. Sobreprocesamiento:
Pasos que no anaden
valor.
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5. Inventario:
Exceso de retencion de
capital.

6. Movimiento:
Desplazamientos
ineficientes del personal.

0 i.l
7. Defectos: 8. Talento:
Reprocesos y fallas de Habilidades humanas no
calidad. utilizadas.
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FASE 1 - DIAGNOSTICO: MAPEQ DE FLUJO DE VALOR (VSM)

i EL PRINCIPIO

P g » Flujo de Informacion

i ~. (Pedidos, previsiones, comunicacion)

i L No se puede optimizar lo
» Flujo de Materiales / Tareas
s (Transformacion fisica o digital) que no se puede ver.
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EL OBJETIVO

|dentificar el origen exacto
de los cuellos de botella y
diferenciar las actividades
de valor agregado de los
desperdicios.
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LA ARQUITECTURA DEL DIAGNOSTICO:

LOS 10 PASOS DEL VSM

1. Seleccion del
proceso clave.

2. Definicion de
limites y alcance.

3. Recorrido fisico / 4. |dentificacion de
Observacion (Gemba). pasos y actividades.

5. Modelado visual

del estado actual
(AS-IS).

9. Diseno del flujo
ideal (TO-BE).

6. Marcaje de
desperdicios y
cuellos de botella.

10. Plan de
implementacion de
mejoras.

7. Medicidn de 8. Cuantificacion

tiempos de ciclo. del impacto de
ineficiencias.

9. Diseno del flujo
ideal (TO-BE).
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FASE 2 - REDISENO RADICAL: LA METODOLOGIA BPR
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PROCESO ACTUAL [AS-IS]) DISENO BPR OPTIMIZADO (TO-BE)
I-LA ESENCIA DEL BPR I_EL MANDATO I-ALINEACIIjN TOTAL
Partir de cero. No es mejorar lo Eliminar pasos, tareas y controles Sincronizar personas, NUevVos
existente, es destruir las reglas burocraticos que no generan valor procesos y habilitadores tecnoldgicos.
obsoletas y reconstruir el flujo en torno directo.
a la tecnologia y el cliente. _l _I _I
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EL FRAMEWORK DE REINGENIERIA (6 FASES)

1. Procesos Criticos

Seleccion estratégica basada en el
Impacto en servicio, costo o tiempo.

2. Analisis AS-IS

Mapeo de la realidad operativa para
detectar fricciones extremas.
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3. Diseno TO-BE

Creacion del proceso ideal desde
cero, asumiendo cero restricciones
iniciales.

4 G

4. Evaluacion Tecnoldgica

Auditoria de capacidades disponibles
(sistemas, estructura, roles).

o B

5. Implantacion

Desarrollo, automatizacion,
capacitacion y despliegue.

6. Medicion
Contraste contra los KPIs objetivo y
ajuste del nuevo sistema.
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BPR EN ACCION: EL SALTO 10X

7

;w ANTES (AS-IS)

't
¢ ol Nk

[k

Proceso: Emision de poliza de seguros.
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DESPUES (TO-BE)
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Friccion: Captura manual, revision

.~ técnica, correos, firma fisica,

. sistemas desconectados.
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Tiempo de Emision:

15 DIAS.

Errores: Frecuencia Alta.

Proceso: Rediseno automatizado.

Aceleracion: Portal integrado, firma @
digital, reglas de suscripcion
automaticas, facturacion via API.

Tiempo de Emision:

30 MINUTOS.

Errores: Minimos. e
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FASE 3 - EJECUCION Y FLUJO: JUST IN TIME & KANBAN

SISTEMA PUSH

Sistema Push: Sobreproduccion basada en pronosticos.

SISTEMA PULL

Sistema Pull: Sincronizacion basada en |la demanda real.

o« 4-

KANBAN e Tt TAKT TIME s

Senales visuales que autorizan la produccion, el | ) El ritmo exacto de produccion necesario para
movimiento o el reabastecimiento solo cuando el sincronizar el flujo con la demanda del cliente.
proceso siguiente lo solicita. = 7=
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ESTANDARIZACION DEL ENTORNO: LA ESCALERA 5S
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5. Shitsuke éDlsclplma)

Sostenibilida
auditorias y cultura de
rigor operativo.

4, Seiketsu (Normalizacion):
Estandarizar reglas y
procedimientos para las primeras 3S.

i

3. Seiso (Limpieza): Inspeccion visual diaria.
El entorno como indicador de salud.

L

2. Seiton (Orden): Un lugar para cada cosa y s cada cosa
y cada cosa en su lugar (ergonomia y flujo).

1. Seiri (Clasificacion):
Separar lo necesario de lo

\, | inutil. Eliminar el exceso.
I

T Germin M



PREVENCION DE ERRORES: EL SISTEMA POKA-YOKE

DISENO FISICO

Dispositivos mecanlcos que
imposibilitan el error (
conectores ammetncos

@ P

PROCEDIMIENTO

Secuencias obligatorias
o listas de verificacion
(Checkhsrsi que
bloguean el avance si
hay omisiones.

DETECCION SENSORIAL
Ala:jrmas wsuaées 0 Hﬁr
auditivas que detienen  — -
el flujo ;

inmediatamente al i
detectar una anomalia. ‘)D




MEJORA CONTINUA: EL MOTOR PDCA'Y PENSAMIENTO A3
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ANALISIS DE
CAUSA RAIZ Y
ESTADO ACTUAL

PLAN | |

DO (HACER)
(PLANIFICAR) Ejecutar pruebas
dentificar causas raiz piloto e implementar
(5 Porqués / Ishikawa) soluciones.
y establecer
metas.
CHECK
(VERIFICAR)
Medir resultados
contra los KPIs
objetivo.
ACT
(ACTUAR)
Estandarizar la
solucion o

reiniciar el ciclo.
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EJECUCION Y
PRUEBAS PILOTO
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MEDICION DE
RESULTADOS
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ESTANDARIZACION
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EL HABILITADOR DIGITAL

Big Data y Analisis Predictivo

Algoritmos que detectan
patrones para anticipar cuellos
de botella antes de que ocurran.

Internet de las Cosas (loT)

Sensores que capturan datos
de flujo y estado en tiempo real.

Automatizacion de flujos
de trabajo burocraticos y
sincronizacion de tableros
Kanban digitales.

e e
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FASE 4 - LIDERAZGO Y GESTION DEL CAMBIO

=

DESCONGELAMIENTO CAMBIO RECONGELAMIENTO
Crear urgencia, romper la Capacitacion, ejecucion Estandarizacion 5S, nuevos
inercia, comunicar la vision. BPR/Lean, superar resistencia. KPIs, anclar la cultura.

El Lider Lean no solo redisena procesos; modela comportamientos y elimina barreras operativas.
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ECOSISTEMA DE EXCELENCIA EN PROCESOS

VALUE STREAM
MAPPING (VSM)

(Visibilidad, identificacién
de mudas, medicion).

REINGENIERIA DE
PROCESOS (BPR)

(Disefo estructural, saltos
radicales, tecnologia).

LEAN TOOLS

(Kanban, 5S, Poka-Yoke, PDCA)
VALUE STREAM (Flujo continuo, reduccién de
MAPPING (VSM) desperdicios, calidad).

(Visibilidad, identificacion . \UEINNGR

de mudas, medicion). r T(\

B A

La Reingenieria (BPR) construye la arquitectura de alto rendimiento;

la Manufactura Esbelta (Lean) actua como el motor diario que
optimizay sostiene el flujo.
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