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3. Resumen.

En el tiempo actual las organizaciones buscan la satisfaccidén del cliente ya que con el
paso del tiempo son mas estrictas sus especificaciones con el fin de obtener un producto
de mejor calidad, las empresas competitivas disefian estrategias metodologicas que
permiten reconocer las fallas en sus procesos productivos, y de esta forma armonizar y
reestructurar los procesos internos de la organizacion.

Al estandarizar los procesos, las organizaciones pueden mejorar la calidad, la eficiencia,
la eficacia de las actividades que se realizan en el proceso, con el fin de reducir errores,
minimizar el desperdicio y reducir tiempos muertos, para lograr ver resultados los
estandares deben de ser revisados periddicamente para asegurar que sigan siendo
efectivos.

La aplicacion de la metodologia DMAIC, apoy6 a dar una interpretacion de la realidad
en los procesos del area de empaque en la empresa Frigorizados La Huerta ya que estos
tenian un impacto negativo en la productividad dentro de esta area, con la aplicacion de
herramientas de la metodologia DMAIC tales como fueron, diagramas, estudios del
proceso, se logré determinar que en el area de empaque existe un 30% de tiempos
muertos en las lineas de produccion, retrabajos por falta de un buen estandar de calidad.
Con el apoyo de la metodologia se logré reducir hasta un 15%, sin embargo, se estara
realizando una estandarizacion de la recepcién de materia prima con el fin de reducir el

porcentaje de tiempos muertos y retrabajos en el area de empaque.



4. indice.

Contenido
CAPITULO 1: PRELIMINARES. ... 2
P Ao = To =T od T 01 T=T | (03 2
. RESUMBN. e et e 3
O [T [T =TRSO 4
IS = o L= T TN = U PPN 6
CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO ..ccvvviiieiiiiiieee e 7
5. INTFOTUCCION ...ttt et et e e e e e e aens 7

6. Descripcién de la empresa u organizaciéon y del puesto o area del trabajo del

(=TS 0 [T (T PP TPPPPPN 8
7. Problemas a resolver, priorizaNdoI0S. ..........ociuiiiiiii e 11
8. JUSTITICACION ...ttt ettt e e e e e e e 12
9. Objetivos (General Yy ESPECIfiCOS) .....uuiiiiiiiiiiiiiii e 13
CAPITULO 3: MARCO TEORICO ....oiiiiiiiiieiee et 14
10. Marco Tedrico (fundamentos tEOFICOS). .....uviuuniiiiieii e 14
CAPITULO 4: DESARROLLO ......ciiitiiie e, 27
11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas. ...............c.ccecevveeneen. 27

38
CAPITULO 5: RESULTADOS ..ottt 41
12, RESUIAAOS ... et 41
CAPITULO 6: CONCLUSIONES ... ..oiiiieiiciiieee e, 50
13. CoNncCluSioNES del PrOYECIO ....uvvniiiiiie e 50
CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS ........oceiiiiieeeeeecieee e, 51
14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas. ..........ccovveiiiiiiiiiiiiiiie e 51
CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION ......oooviiiiiiiiiie e, 52
15. Fuentes de iNfOIMAaCION .........uuiiiii e 52
CAPITULO 9: ANEXOS ...ttt ettt ettt ettt ettt ane e e aneeaneeenee e 53
N (T o L= PR 53



Lista de Tablas

Tabla 3.1.- Etapas de la metodologia DMAIC. Elaboracion Propia. 2023.............cccceeeeeeeeeen. 17
Tabla 4.1.-Cronograma de Actividades: Fuente: Elaboracidn propia. 2023. ...........ccccoeveeeeiiennne 27
Tabla 4.2.-Project Charter. Fuente: Elaboracion propia.2023.............ccvvieiiieeeeiieeiiiiiee e eeeeeeaenns 28
Tabla 4.3-Toma de tiempos del mes de agosto. Fuente: Elaboracion propia. 2023. ................. 28
Tabla 4.4.-Tablas de resultados del diagrama XY. Fuente: Elaboracién propia.2023................ 31
Tabla 4.5.-Mapa SIPOC de liberacion y traslado de materia prima. Fuente: Elaboracién propia.
2023, e 33
Tabla 4.6.-Andlisis de las Partes Interesadas acerca de las razones deseadas. Fuente:
Elaboracion propid.2023. ... ... e e et r e e e e e e nnn e 34
Tabla 4.7.-AMEF de proceso. Fuente: Elaboracion propia. 2023 .........ccccceeviieeiiiiiiiiiieee e, 35
Tabla 4.8.-Tabla de recopilacién de tiempos de las actividades que forman el traslado de MP.
Fuente: Elaboracion propia. 2023 .......cooiiiiiiiiiiee e 36

Tabla 4.9.-Diagrama de flujo de traslado de materia prima. Fuente: Elaboracién propia. 2023 .37
Tabla 4.10.-Cédigo de colores para identificacion de lotes. Fuente Frigorizados La Huerta. 2023

................................................................................................................................................. 38
Tabla 5.1.-AMEF de proceso con los métodos de mejoras desarrollados. Fuente: Elaboracion
PIOPIB. 2023 ... ettt 43
Tabla 5.2.-Tabla de recopilacién de tiempos de las actividades del proceso después de la
mejora. Fuente: Elaboracion propia.2023...........couuiiiiiiiiiiiieaee e 45
Tabla 5.3.-Diagrama de flujo con mejora. Fuente: Elaboracion propia. 2023 ...........cccoeeeeeeeeene 46
Tabla 5.4.-Toma de tiempos del mes de septiembre. Fuente: Elaboracion propia.2023............ 48
Tabla 5.5.-Toma de tiempos del mes de octubre. Fuente: Elaboracion propia. 2023. ............... 48
Tabla 5.6.-Toma de tiempos del mes de noviembre. Fuente: Elaboracion propia. 2023............ 49
Tabla 9.1.-Diagrama XY de las actividades que complementan el proceso de traslado de MP.
Fuente: Elaboracion propia.2023 ..........cooiiiiiiiiiii e e e e e e e e e e e aar 56
Tabla 9.2.- AMEF de proceso. Fuente: Elaboracion propia. 2023 .........cccceeeeeeeeiiiiiiiiiieeeeeeeeeeennns 57
Tabla 9.3.- Andlisis de partes interesadas (Stakeholder Analysis). Fuente: Elaboracion
1] 01T W2 0 12 TSP 58



Lista de Figuras

llustracion 2.1.- Principales certificaciones de la empresa. Fuente: Pagina de la empresa. 20229

llustracion 2.2.-Organigrama de Produccion. Fuente: Frigorizados la Huerta 2022................... 10
llustracion 3.1-Mapa de proceso de la metodologia DMAIC. Fuente:
https://www.redalyc.org/pdf/2331/233148815002.p0f.2016.........euuummmmmmmmmniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniininennes 16
llustracion 3.2.-Ejemplo de Diagrama de Ishikawa. Fuente:
https://safetyculture.com/es/temas/diagrama-ishikawa/.2023................c.ccoommmiimiiiiiiiiiiiiiiiiins 19
llustracion 3.3.-Ejemplo de Diagrama de Pareto. Fuente: https://spcgroup.com.mx/grafica-de-
PAFETO/. 2005 ettt 20

llustracion 3.4.-Ejemplo de Diagrama de Flujo. Fuente:
https://uapa.cuaieed.unam.mx/sites/default/files/minisite/static/8ef6714f-44fb-4385-9696-

cdf07b82c989/UAPA-diagramas-flujo/index.ntml.2022...........ccooeeeieiieeeee 21
llustracion 3.5.-Ejemplo de Mapa SIPOC. Fuente:
https://agileexperience.es/2019/12/30/analisis-de-procesos-con-sipoc/. 2019 ...........cccceeeneeene. 22
llustracion 3.6.-Ejemplo de Mapa de Flujo de Valor.2019 ..........ccccueviiiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 23
llustracion 4.1.-Diagrama de Pareto de los principales problemas con los clientes. Fuente:
Elaboracion Propid.2023 ... . ...t r e e e e e e 29
llustracion 4.2.-Diagrama de Pareto de los Principales Clientes. Fuente: Elaboracion

] o 1T= W2 0 i I PSS 29
llustracion 4.3.-Diagrama de Ishikawa del Proceso. Fuente: Elaboracion Propia.2023 ............. 30
llustracion 4.4.-Diagrama XY de las actividades del proceso de traslado de MP. Fuente:
Elaboracion propid.2023. ... ...t e et a e e e e e 31

llustracion 4.5.-Grafico de resultados del diagrama XY. Fuente: Elaboracion propia. 2023....... 32
llustracion 4.6.-Cédigo de colores para asignacion de producto: Fuente Elaboracion propia.

llustracion 4.7.-Mapa de Flujo de Valor (VSM) del proceso. Fuente: Elaboracién propia 2023..40
llustracion 5.1.-Comparacion de Diagramas de Pareto de Principales Problemas. Fuente:

Elaboracion Propid.2023 ..... ...ttt a e et r e e e e e e arrae e 41
llustracion 5.2.-Comparaciéon de Diagramas de Ishikawa. Fuente: Elaboracion propia. 2023....42
llustracion 5.3.-Mapa de Flujo de Valor Mejorado. Fuente: Elaboracion propia. 2023................ 44
llustracion 5.4.-Comparaciéon de la mejora del cédigo de colores. Fuente: Elaboracién propia.
1202 TP PT TR PPPPPPPRRRP 47
llustracion 5.5.-Grafica de resultados obtenidos. Fuente: Elaboracion propia. 2023 ................. 49
llustracion 9.1.- Carta de aceptacion de la empresa Frigorizados La Huerta. Fuente: Capital

L [T =T o T2 0 2 PP 53
llustracion 9.2.-Tabla de recopilacién de tiempos del mes de agosto del proceso de arranque de
linea. Fuente: Asesora de empresa. 2023..........u i i uuuuuruueeeeeienenenennnreeeerrnrnrneeeeereenrnnnnannennnnne 54
llustracion 9.3.-Tabla de recopilacion de tiempos del mes de septiembre a noviembre del
proceso de arranque de linea. Fuente: Asesora de empresa. 2023 ............euevveermmmmmmmmmmnnmnnnnnnnns 55
llustracion 9.4.-Mapa de flujo de valor (VSM). Fuente: Elaboracion propia. 2023...................... 59



CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

En la actualidad las empresas buscan elevar los indices de calidad en la produccién y
asi ofrecer un producto de calidad a los clientes, muchas de las organizaciones cuentan
con este sistema como estrategia de negocio para aumentar su rentabilidad y mejorar la
calidad de sus productos y servicios. La empresa Frigorizados La Huerta detecto una
gran pérdida de productividad y esto evitaba tener a sus clientes satisfechos, en los
ultimos tres meses contaba con un 30% de tiempos muertos y retrabajos que estaban
afectando a la productividad, esto debido a la mala estandarizacion del proceso de la
linea de produccién, por lo que realizaron estudios y se detectaron que los tiempos
muertos que ocasionaban la pérdida de productividad venian desde la recepcion de
materia prima hasta el mismo acomodo de la linea de produccion y un mal trabajo en
equipo.

En la linea de produccion existe una embolsadora automatica para comenzar el proceso
pero para esto también existe el operador de la maquina y por ende tiene que ser alguien
capacitado para el manejo de esta, por lo que se ha detectado que para la preparacion
de esta maquinaria se le es muy dificil al operador prepararla por si solo ya que pierde
un cierto porcentaje de tiempo el cual es muy valioso para la empresa porque de ahi
depende si la cantidad de producto terminado que el cliente solicita se esta cumpliendo
o estas quedando mal con los principales clientes a falta de tiempo en el &rea de proceso.
Debido a este panorama surgio la necesidad de mejorar dicho proceso, para lo cual
acudimos a la implementacion de la metodologia DMAIC, para la mejora radical de
procesos productivos, la cual detallamos en este articulo.

La empresa necesito realizar mejoras en el proceso y estandarizarlos de mejor manera
por lo cual se acudié a implementar la metodologia DMAIC con el fin de utilizar algunas
de sus herramientas para reducir el porcentaje de tiempos muertos y retrabajos e

incrementar los altos indices de calidad y productividad y poder satisfacer a los clientes.



6. Descripcion de la empresa u organizacién y del puesto o area del trabajo del
residente.

La empresa Frigorizados La Huerta SA. De CV. Es una compafiia mundial la cual se
dedica a la fabricacién y exportacion de productos congelados de la mejor calidad, es
una empresa familiar 100% mexicana, dedicada a la produccion de alimentos
congelados: frutas, verduras y productos elaborados. La Huerta cuenta con presencia y
reconocimiento internacional en 11 paises, desde hace mas de 60 afos trabajamos
cosechando los mejores alimentos para nuestros consumidores y sus familias, estamos
comprometidos con la salud y sustentabilidad de los recursos naturales.

Sus principales antecedentes de la empresa fueron:

1957- Fundacion rancho medio kilo.

1960- Momentos de aprendizaje.

1970- Primeras exportaciones.

1980- Nuevos mercados e inicio de control biolbgico.

2000- Premios Walmart y nuevas certificaciones.

2010- Nuevos premios internacionales.

2013- Premio al mejor proveedor.

2020- actualmente somos una empresa socialmente responsable (ESR).

MISION

Somos un grupo: agroindustrial familiar, social y ecol6gicamente responsable, que
asume el compromiso de producir, procesar y distribuir alimentos sanos, practicos y
nutritivos de calidad mundial.

VISION

Ser una empresa mexicana capaz de trascender por la fortaleza de sus valores
fundacionales de manera institucional con responsabilidad social y ecologica.

De comercializacion global de alimentos, con nuestras marcas reconocidas por la
inocuidad y la calidad de sus productos.

Competitiva por su capital humano y la combinacion entre tecnologia, investigacion y
desarrollo en procesos y productos.

Financieramente con capacidad para el crecimiento sostenible.



VALORES

Respeto y Responsabilidad

Cuidado de los recursos del medio ambiente, capital humano y materiales.
Innovacion y Desarrollo

Como formula de éxito para el crecimiento y la sustentabilidad.

Integridad y Honradez

Hacer lo correcto por las razones correctas y del modo correcto.

Trabajo en Equipo

Para superar adversidades y lograr los objetivos que nos proponemos.

Principales certificaciones.

llustracion 2.1.- Principales certificaciones de la empresa. Fuente: Pagina de la empresa. 2022

En la empresa Frigorizados La Huerta SA. De CV. Se estaran realizando las residencias
profesionales en el area de produccion, con mas especificacion en las lineas de
empaque, esto con la finalidad de llevar a cabo el proyecto:

APLICACION DE LA METODOLOGIA DMAIC EN EL AREA DE PRODUCCION PARA
LA ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS.

El &rea de empaque es una de las areas fundamentales de todo el proceso de la empresa
ya que es una de las partes finales para después trasladar el producto terminado al area
de almacena y después trasportar hacia el cliente, para esto se lleva un proceso algo
complicado ya que dentro del proceso de empaque pueden existir diversas variantes, por
ejemplo: tiempos muertos, cuellos de botella, retrabajos, que pueden evitar que se

complete el proceso.



6.1. Organigrama

Organigrama - Empresa

Director General

Vicepresidente
(Produccion)

Gerente de

Gerente de Produccion

Ingenieria
Jefe de
Produccion
Supervisor de
Produccién
Operado1

(produccion)

llustracion 2.2.-Organigrama de Produccion. Fuente: Frigorizados la Huerta 2022
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

Actualmente en la empresa Frigorizados La Huerta se identificd6 que en el area de
produccién existen muchos tiempos muertos, cuellos de botella y retrabajos, por lo que
se esté perdiendo mucho tiempo tanto como en el traslado de materia prima y arranque
de linea de produccion, y asi mismo pérdida de tiempo en retrabajos por cuestiones de
un mal proceso de trabajo, estos tiempos muertos se han detectado por varias
operaciones extras que no agregan valor y esto esta afectando a la productividad e
implica a no estar abasteciendo a los clientes, por lo que se busca estandarizar el
proceso Yy reducir un 30% del tiempo perdido dentro del proceso esto con la ayuda de la
metodologia DMAIC la cual nos apoyara identificando las principales fuentes de variacion
o las principales problemas en la linea de produccion.

En el problema que surgié en el traslado de materia prima, fue se espera a una
autorizacion del producto y ahi es tiempo perdido para el arranque de la linea de
produccion, después se tiene que verificar el lote o el cddigo de la materia prima, sin
embargo, se pierde tiempo en buscar cual es lote correcto para mandar a la linea de
produccién y esta afectando para obtener una buena produccion por dia, ya que es la
principal fuente para el arranque de la linea de produccién.

Durante el lapso de tiempo que trabaja la maquina existen ajustes de la misma, lo cual
tiende a realizar un paro no programado que afecta al proceso ya que puede salir
afectado el empaque del producto, y esto surge por no realizar los ajustes necesarios

antes de comenzar el proceso.
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8. Justificacioén

La empresa Frigorizados La Huerta SA. De CV. es una empresa que se dedica a la
produccion de alimentos y por ende requiere tener los méas altos indices de calidad y
competitividad, actualmente tiene multiples clientes tanto como en México como en
diferentes paises del mundo y por lo cual la empresa busca siempre estar en mejora para
asi poder recibir nuevos clientes y estén satisfechos con lo que la empresa les brinda.
Se realiza este proyecto en el area de produccion en la linea de empaqgue con el fin de
aprovechar el tiempo que se esta perdiendo en el proceso y poder reducir los tiempos
muertos y asi poder solventar los pedidos a tiempo de los clientes mas importantes para
la empresa.

También es muy importante este proyecto para evitar retrabajos en la linea de
produccién, buscando las principales actividades que solo estan afectando a la calidad y
al proceso y no agregan valor al producto.

Con el apoyo de la metodologia DMAIC se busca obtener una reduccion de tiempos
muertos a un 30% del valor histérico y reducir un 20% los retrabajos de la linea de
empagque.

Para la implementacion de este proyecto se desarrollaran tomas de tiempos en base al
proceso, con el fin de desarrollar las herramientas necesarias para asi reducir los tiempos
muertos en la linea de produccion y obtener un mejor abastecimiento de los multiples

clientes.

12



9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General
Reducir los tiempos muertos un 30% y retrabajos mediante a un dato histérico de los

meses julio-agosto en la empresa Frigorizados La Huerta SA. De CV. Mediante la
aplicacién de herramientas de la metodologia DMAIC, analisis de operaciones, métodos
de estandarizacion y la generacion de documentos que puedan servir de apoyo para
lograr el objetivo de produccion.

Objetivos especificos
. Realizar un andlisis para y evaluar la situacion del proceso de produccioén.

. Identificar cuéles son los cuellos de botella que estan afectando a la
productividad en el proceso y evaluar los cambios a considerar dentro de las
operaciones.

. Realizar un codigo de colores para una mejor identificacién.

. Capacitar al personal a corde las operaciones mas optimas elegidas para
eliminar tiempos muertos en el proceso como maximo el 30% del valor
historico.

. Evaluar resultados y seguimientos para mantener el porcentaje obtenido.

13



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (fundamentos tedricos).

La metodologia DMAIC consiste en la aplicacion de esta en un proceso ya estructurado
con el fin de, definir, medir, analizar, mejorar y controlar el proceso para obtener mejores
resultados. Los principales objetivos de esta metodologia es poder alcanzar los mas grandes
resultados. Es una filosofia y metodologia que combina la manufactura esbelta con six
sigma, y establece como mejorar los procesos en una forma que involucra los costos de
la mala calidad, procesos fuera de control, el desperdicio y los factores criticos de los
requerimientos de los clientes (Zimmermann et al., 2020).
Ha sido descrita como metodologia de mejora de procesos para lograr resultados de
proceso estables y predecibles, reduciendo la variacion del proceso y los defectos
(Galdino et al., 2017),
Seis Sigma es una metodologia compuesta por cinco fases: Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y Controlar. Representa el numero el nimero de desviaciones estandar
obtenidas a la salida del proceso. Su objetivo de aumentar la capacidad de los procesos,
de tal forma que estos generen los minimos defectos por millon de unidades producidas.
Seis Sigma es una metodologia basada en cinco principios:

1. Enfoque al cliente.

2. Centrado en los procesos.

3. Metodologia para la realizacion de proyectos.

4. Estructura organizacional.

5. Lucha contra la variacion.
Una opcién oOptima para realizar un analisis y conocer que caracteristicas podriamos
explotar en un producto seria con el uso de la metodologia Seis Sigma. A través del
método DMAIC podremos conseguir un uso optimizado de los recursos, reduccion de
costes... para asi aumentar la competitividad frente a las empresas competidoras.
También nos puede facilitar una definicibn mas clara de la vision de la empresa al realizar

un amplio analisis de todos los procesos. (Gisbert Soler, V. y Pérez Molina, A.l. 2017).
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1.Definir: se refiere al establecimiento de los principales problemas y sus respectivas
métricas, en esta etapa se determina el alcance de la futura intervencion, y previamente
se establece un mapa de flujo del proceso. Adicionalmente se determinan las variables
gue seran medidas y posteriormente comparadas, se usa como herramienta el diagrama
de Pareto, de Ishikawa, entre otros

2.Medir: en esta etapa se calcula el desempeiio regular que presenta el proceso que se
desea mejorar (seleccionado en base al analisis anterior), se determinan las causas-
raices potenciales que producen los problemas, y se corrigen las fuentes de variacion a
través de un plan de mejora

3.Analizar: una vez descritas y corregidas las fuentes de variacion (tedricamente
subsanadas en la etapa anterior), se identifican las variables que arrogaran los datos
necesarios, que seran analizados de manera paralela entre dos lapsos de tiempos de
manera comparativa (de ser factible). Para alcanzar un alto nivel de representatividad de
los resultados, es necesario usar herramientas analiticas y estadisticas que proyecten
resultados concluyentes y con considerable significancia estadistica

4.Mejorar: para cumplir con este objetivo, se disefian las soluciones que permitan
disminuir los problemas, para ello, se implementan varias alternativas, las mismas que
son sometidas a pruebas, y finalmente son validadas las soluciones. Se pueden emplear
varias herramientas, entre las que se destacan: los flujogramas, los disefios de pruebas
de errores, detalle de protocolos, experimentos, entre otros

5.Controlar: en esta fase se crea la arquitectura del sistema del proceso mejorado,
donde se cierran las hipo-tesis planteadas inicialmente y se estudian los errores
anteriores. El objetivo institucional, serd que los nuevos procesos planteados, formen
parte de la conducta de todos los miembros de la organizacion, de tal manera, que se
los documenta para que constituyan la columna vertebral de las politicas internas.
Finalmente, se establecen los controles y la forma en que seran monitoreados,

asegurando la implementacion de los cambios propuestos. (Gémez y Barrera, 2011)
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Como se muestra en la siguiente ilustracién 3.1 en el mapa se observan las etapas de

la metodologia DMAIC y sus principales actividades por etapa.
Simulacion
Tecmeas mulhatnbuoto
Modelo de  diagmostico — l

Hermanuentas basicas —
_—p‘ DEFINIR

Voz del clhiente _—
Métodos de expertos Recogida de datos
PLAN MEDIR Muestreo
Grificos de DE
control MEJORA Estadistica
Capacidad de | | ﬂ,
proceso

; Técnicas
ANALISIS | 00— ]
Inhicadores de - MEJORAR mniltatrabies
control !
Mejor T
alternatrva —_— Simmlacion

Téendeas mltiatrbuto

llustracion 3.1.-Mapa de proceso de la metodologia DMAIC. Fuente:
https://www.redalyc.org/pdf/2331/233148815002.pdf.2016

Antecedentes Seis Sigma

El método Seis Sigma es una filosofia que aparecié en los afios ochenta gracias al
ingeniero Mikel Harry, a través de la evaluacion y analisis de la variacidon de los procesos
en la empresa Motorola. Fue la primera empresa en implantar esta metodologia como
estrategia de mercado y de mejoramiento de la calidad. Debido a la globalizacion, las
empresas del sector industrial y comercial empezaron a desarrollar técnicas para
optimizar los procesos y mejorar su competitividad y productividad mejor conocida como
la mejora continua de os procesos. (Navarro Albert,2017).

Basada en los conceptos estadisticos de Shewart, Deming, Juran y Taguchi, Seis Sigma
aporta soluciones a corto plazo de problemas repetitivos. Se compone de un disefio
robusto ademas de establecer tolerancias para definir un estandar y saber que productos

tienen o no la suficiente calidad para salir al mercado. (Navarro Albert,2017).
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En la tabla 3.1, se muestra la definicién lo més simplificada de cada una de las etapas

de la metodologia DMAIC.
Tabla 3.1.- Etapas de la metodologia DMAIC. Elaboracién Propia. 2023

Definir

Esta orientada para identificar el proyecto que se llevara a cabo, definir

cuales son los objetivos, la mision y las herramientas que se utilizaran.

Medir

La siguiente fase correspondiente a la metodologia, esta fase se realiza
una recopilacién de datos, como pudieran se caracteristicas del producto,

tiempos, parametros los cuales estan afectando al proceso.

Analizar

En esta tercera etapa se analizan los datos recopilados, se realizan varias
pruebas con la ayuda de herramientas estadisticas, de esta forma se

comprueba cuéles son las determinantes que afectan el proceso.

Mejorar

Por consiguiente, la cuarta etapa, consiste en realizar las mejoras mas
convenientes para el proceso esto mediante las variables de respuesta
obtenidas.

Controlar

La ultima etapa de esta metodologia, consiste en elaborar estrategias y
documentar el proceso ya mejorado, esto siempre y cuando se logren los

objetivos planeados.
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10.1. Herramientas de la metodologia DMAIC

En los proyectos que se utiliza la metodologia DMAIC se utilizan dos tipos de
herramientas para darle seguimiento y concluir satisfactoriamente el proyecto, las cuales
son: las de tipo general como son las siete herramientas de la calidad.

Todo proceso productivo esta formado por personas, equipo y procedimientos de trabajo,
lo cual este proceso genera una salida que practicamente estamos hablando de lo que
se quiere fabricar, por lo cual este producto contiene algunas caracteristicas criticas para
obtener un producto de calidad. (Gonzalez et al., 2021).

La herramienta lea sigma muestran una mejora significativa a través del tiempo, indican
que el 100% de las mezclas cumplen con los limites de especificacion, siempre dentro
de los limites de control durante el proceso (Severiche et al.,2018).

La aplicacién de una metodologia de mejora continua, es un factor preponderante si se
desea incrementar positivamente los aspectos organizacionales, ya que la mayoria de
ellos son moldeables y permiten su adaptacién de acuerdo a cada necesidad. (NUfez et
al., 2004).

“‘En términos estadisticos, el propdsito de Seis Sigma es reducir la variacién para
conseguir desviaciones estandar muy pequefias, de manera que practicamente la
totalidad de sus productos o servicios cumplan, o excedan, las expectativas de los
clientes” (Pande et al., 2004).
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10.2 Diagrama de Ishikawa.

Diagrama Ishikawa: las 6M

Manodeobra Maquinaria  Material

/ \/ . v

Madre naturaleza Método Medicion
(medio ambiente)

SafetyCulture

llustracion3.2.-Ejemplo  de Diagrama de Ishikawa. Fuente: https://safetyculture.com/es/temas/diagrama-
ishikawa/.2023

10.2.1 ;Qué es el diagrama de Ishikawa?

Es una de las herramientas de calidad mas importantes, el Diagrama de Ishikawa o
también llamado como Diagrama causa-efecto, esta herramienta ayuda a identificar la
relacién que existe entre las principales causas y las sub causas que producen un efecto
determinado en el proceso, esto mediante el apoyo de las seis M’s las cuales son;
Materia, maquinaria, método, mano de obra, medicion y medio ambiente. Por lo tanto,
las organizaciones a menudo se encuentran con diversos aspectos que influyen en los
efectos que pueden inducir del problema, por lo cual se selecciona un grupo especifico
de factores hacia el problema y estos se irdn dando de acuerdo a las diversas
adversidades gue se presenten en la organizacion (Gutiérrez, 2010).

10.2.2 Origen del Diagrama de Ishikawa.

El nombre del método viene de su creador, el Ingeniero Kaoru Ishikawa, que dio origen
al grafico visual en 1943. En las décadas siguientes, el analisis fue perfeccionado para
ayudar a equipos a llegar a las causas reales de problemas enfrentados en los procesos.
(Gonzélez, 2014).
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10.3 Diagrama de Pareto.

Diagramade Pareto

100
a0
80
70
60
50
40
30
20
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100

30
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25 20
5 5
. - | s 0
Materiales Medios Manode Metodos Medio Varios
Obra Ambiente

Frecuencia Absoluta

Y%Frecuencia Acumulada

Causas de No Disponibilidad

llustracion3.3.-Ejemplo de Diagrama de Pareto. Fuente: https://spcgroup.com.mx/grafica-de-pareto/. 2015

Es una herramienta la cual se trabaja cuantitativamente y cualitativamente con el fin de
obtener detalladamente los problemas a resolver y la gravedad de afectacion en el
proceso.

Wilfredo Pareto determina que “un diagrama de Pareto es una grafica que representa en
forma ordenada en cuanto a importancia o magnitud, la frecuencia de la ocurrencia de
las distintas causas de un problema” (Gonzélez, 2014).

Un diagrama de Pareto es una técnica que permite clasificar graficamente la informacion
de mayor a menor relevancia, con el objetivo de reconocer los problemas mas
importantes en los que deberias enfocarte y solucionarlos. El diagrama de Pareto,
también conocido como curva de distribucién ABC, consiste en una grafica que clasifica
los aspectos relacionados con una problemética y los ordena de mayor a menor
frecuencia, con lo que permite visualizar de forma clara cual es la causa principal de una

consecuencia. (Gonzélez, 2014).
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10.4 Diagrama de Flujo.

Inicio

PROCESO
LECTURA

ESCRITURA DECISION

llustracion 3.4.-Ejemplo de Diagrama de Flujo. Fuente:
https://uapa.cuaieed.unam.mx/sites/default/files/minisite/static/8ef67 14f-44fh-4385-9696-cdf07b82c989/UAPA-
diagramas-flujo/index.html.2022

El diagrama de flujo es otra de las herramientas mas importantes para un proceso, esta
es utilizada para las secuencias o interrelaciones de las actividades que conforman el
proceso, es una representacion grafica de la secuencia de etapas, operaciones,
movimientos, decisiones y otros eventos que ocurren en un proceso, lo mas importante
de esta herramienta es que el flujo de las actividades se entienda claramente a primera
vista. (Gutiérrez, 2010).

Un diagrama de flujo es un diagrama que describe un proceso, sistema o algoritmo
informatico. Se usan ampliamente en numerosos campos para documentar, estudiar,
planificar, mejorar y comunicar procesos que suelen ser complejos en diagramas claros

y faciles de comprender (Gutiérrez, 2010).
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10.5 SIPOC.

D D

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
¢ Quién ¢ Cuéles son los ¢ Qué hace el ¢ Cuél es el ¢ Qué clientes
suministra lo que insumos proceso? resultado necesitan la
se necesita para requeridos? esperado del salida de este
ejecutar el proceso? proceso?
proceso?

Ejemplo:

Departamento Ordenes de Paso 1 Reportes Departamento
de finanzas de  compras. Paso 2 financieros financiero
sucursales. Facturas. Paso 3 corporativo

llustracion 3.5.-Ejemplo de Mapa SIPOC. Fuente: https://agileexperience.es/2019/12/30/analisis-de-procesos-con-
sipoc/. 2019

El mapeo de alto nivel mejor conocido por mapa SIPOC, es una herramienta la cual se
desarrolla mediante la identificacién de los elementos mas importantes del proceso,
teniendo en cuenta sus respectivos proveedores, entradas y salidas del proceso y
finalmente los clientes, esto sirve como un aspecto que facilita entender los
requerimientos de los clientes.

10.5.1 Significativo de las Siglas SIPOC.

Los componentes y caracteristicas de la herramienta son: Proveedor (supplier):

persona o0 compafiia que aporta recursos al proceso; Entradas (inputs): todo lo que se
requiere para llevar a cabo el proceso, se consideran recursos, informacion, materiales
e incluso a las personas; Proceso (Process): conjunto de actividades que transforman
los recursos en productos. Se selecciona el proceso que mas impacta las necesidades
del cliente; Salidas (outputs): Es el producto o servicio resultado de cada proceso;

Cliente (customer): El proceso o la persona que recibe el resultado de las actividades,

pueden ser internos o externos. (Requeijo 2009).
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10.6 Mapeo de Flujo de Valor (Valué Stream Mapping).

Value Stream Mapping Tool

Monthly Forecast

Market
+— Production Forecast Supplier
— Control +—

Weekly orders Weekly

Schedule

Production Supervisor
Weekly [ P ]

0_? 0_9// N_&To_a

MILLING WELDING PAINTING INSPECTION A

Receiving 2 People 2 People 2 People 2 People
A A A A o
200 1000 1500
5 Days 10 Days 15 Days 5 Days 13 Days
2 Min 4 Min 7 Min 2 Min

llustracion 3.6.-Ejemplo de Mapa de Flujo de Valor.2019

El mapa de flujo de valor mejor conocido por sus siglas VSM (Value Stream Mapping) es

una herramienta en la cual se realiza un flujograma de todo el proceso con sus

respectivos tiempos con el fin de identificar las actividades las cuales generan valor en

el proceso y cuales no para poder reducirlas o hasta llegara a eliminarlas siempre y

cuando no afecten al proceso.

Esta herramienta fue desarrollada y sistematizada por Mike Rother y John Shoock a partir

de su experiencia de trabajo en Toyota Motor y que fuera publicado en forma de libro en

1998. Sirve para identificar los desperdicios dentro de la organizacién, asi como también

en la cadena de suministro mejorando sus procesos y desarrollar una ventaja

competitiva. (Beteta, L. P. 2006).
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Diagrama (XY)

Conocido también como "grafico de puntos" o "diagrama XY", es una de las siete
herramientas basicas de control de calidad utilizadas en la mejora de procesos y la
implementacion de proyectos lean con Six Sigma. Estas incluyen el histograma, el grafico
de Pareto, la hoja de verificacion, el gréafico de control, el diagrama de causa-efecto y el
diagrama de flujo.

El diagrama de dispersion se usa comunmente para mostrar como dos variables se
relacionan entre si. De este modo, permite estudiar las relaciones que existen entre dos
factores, problemas o causas relacionadas con la calidad, o un problema de calidad y su
posible causa. Su objetivo es analizar estas variables para determinar la forma en que

se relacionan o qué tan independientes son una de la otra. (Palacios-Cruz, L. 2019).

Tipos de Correlacion

e Correlacién positiva. Se da cuando hay una relacion proporcional entre ambas

variables; es decir, las dos disminuyen o aumentan a la vez.

e Correlacién negativa. Se produce cuando el comportamiento de una variable es

diferente a la otra. Por ejemplo, mientras una aumenta, la otra disminuye.

e Correlacién nula. No existe algun tipo de comportamiento entre ambas variables.

Cuando exploramos una correlacién lineal entre variables cuantitativas, parte de la
variacion de la variable Y puede ser debida a X. Sin embargo, en alguna proporcion esta
variabilidad se deberd a otros factores o como efecto del azar. El coeficiente de
determinacién puede ser calculado para mostrarnos la proporcidén de variabilidad de la
variable y que es atribuida a la relacion lineal con X.
Los diagramas de dispersion son ideales cuando se tienen datos numeéricos emparejados
y se desea ver si una variable afecta a la otra. Sin embargo, recuerde que la correlacion
no es causal y otra variable inadvertida puede estar influyendo en los resultados.
(Palacios-Cruz, L. 2019).
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Unas de las herramientas utilizadas en esta metodologia, como lo pueden ser; carta del
proyecto (Project chart) que formaliza la existencia de un proyecto y se plasma toda la
informacion relativa incluidos los objetivos que se pretenden lograr, analisis de
interesados (stakeholders analysis) la cual te permite establecer un nivel adecuado de
comunicacion entre los interesados hacia tu proyecto, matriz de proveedores-entradas-
procesos-salidas-clientes (SIPOC) sirve como apoyo para identificar o visualizar los
elementos clave del proceso, mapeo de cadena de valor (valué stream mapping) esta
herramienta nos ayuda a representar graficamente el flujo de la produccion, ya con
tiempos de traslados, tiempos de alguna operacién, proveedores y clientes.
Existen herramientas estadisticas las cuales sirven de apoyo para realizar estudios de
capacidad del proceso, analisis de los datos y simulaciones y asi poder interpretar los
resultados. (Pande et al., 2004).
La razén de produccién (throughput) es la salida promedio de un proceso de produccién
(méaquina, estacién de trabajo, linea, planta), por unidad de tiempo (hora, minutos,
segundos).
El uso de esta metodologia en su empresa tiene una serie de ventajas.

e Puede ayudarle a definir y medir claramente sus objetivos.

e Puedes hacer un seguimiento y mejorar tu rendimiento a lo largo del tiempo.

e Proporciona un marco para analizar sus datos e identificar posibles mejoras.

e Ayuda a ver las mejoras en la calidad, el tiempo de ciclo y la satisfaccién del

cliente.
e Las empresas que utilizan este método pueden ahorrar costes y aumentar sus

beneficios.
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Centrarse en los clientes vy fidelizarlos.

El centrarse en los clientes es estar al tanto de las especificaciones o rubros que tiene
hacia el producto que necesita, por lo que se realizan analisis sobre las especificaciones
del cliente y llevarlas a cabo en el proceso.

Consequir un mejor rendimiento que se traduzca en una mejora de los bienes y servicios.

Para conseguir un mejor rendimiento en el proceso se requiere de una buena
estandarizacion de este ya que asi se podria evitar tener indices negativos de
productividad y calidad.

Crear un ambiente de trabajo divertido y de calidad.

El tener un buen ambiente laboral, consiste en trabajar en equipo y desarrollar las
actividades de la mejor manera para evitar tener retrabajos por cuestiones de calidad.

Proporcionar un método practico para lograr mayores niveles de calidad en los procesos.

Se considera para las empresas realizar ayudas visuales del proceso y buscar la manera
de que sea practico para los operarios para poder llevara a cabo el proceso de la mejor
calidad y dar la mas integra satisfaccion de los clientes.

El marco estandarizado y estructurado de cinco pasos que tiene DMAIC mantiene a
todos al tanto de cada etapa del proceso. Al producir documentacion para resumir todas
las decisiones adoptadas y los progresos realizados, puedes desplazarte sin problemas
de un paso a otro. Y, al tener un proceso definitivo, puedes ayudar a guiar a los equipos
de acuerdo con sus objetivos actuales. Es un enfoque revolucionario de gestién que mide
y mejora la calidad. Ha llegado a ser un método de referencia para, al mismo tiempo,
satisfacer las necesidades de los clientes y lograrlo con niveles proximos a la perfeccion.
(Lopez (2011).
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Para el desarrollo, se realizaron las actividades para la implementacion del proyecto, las
cuales serén el despliegue de las etapas de la metodologia DMAIC, con el apoyo de esta
metodologia se desarrollaron investigaciones, identificacion de actividades no
necesarias, estandarizaciones de procesos, ya después de recaudar los datos
necesarios se comenzo a implementar la mejora para el proceso, esto con el fin de
reducir los tiempos muertos en el proceso y estandarizar el proceso.

Cronograma de actividades

El cronograma de actividades es una herramienta fundamental ya que se plasman las
actividades a realizar y se determina un periodo de realizacidén, con esto el proyecto
puede tener una mejor organizacién para llevarlo a cabo. El siguiente cronograma
(Véase Tabla 4.1), estd basado a las actividades enfocadas al proyecto de “Aplicacién

de la metodologia DMAIC para la estandarizacién de los procesos”.

Tabla 4.1.-Cronograma de Actividades: Fuente: Elaboracion propia. 2023.

Septiembre | Octubre | Noviembre Diciembre
112(3{4|11/2/3|41(2|3| 4| 1| 2| 3| 4

Actividades Agosto
112(3|4

1- Etapa Definir
Project Charter
Stake Holder Analysis

Diagrama de Ishikawa

2- Etapa Medir
Diagrama XY

Mapa de alto nivel (SIPOC)
Value Stream Mapping
AMEF de proceso
Diagrama de Pareto

3- Etapa Analizar
Diagrama de flujo

Andlisis de Datos

4- Etapa Mejorar

Valué Stream Mapping Futuro

Diagrama de Flujo Futuro

5- Etapa controlar
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Para la primera etapa de esta metodologia se realizd6 un Project Charter en el cual se
registré principalmente la informacion general del proyecto, las personas las cuales estan
involucradas, las fechas de realizacion, los impactos que puede tener el proyecto, con el

fin de mostrar a los directivos para la autorizacion de la implementacion del proyecto.

Tabla 4.2.-Project Charter. Fuente: Elaboracion propia.2023.

CARTA DEL PROYECTO 6 SIGMA (CHARTER)

ORGANIZACION: Frigorizados La Huerta SA. De CV. GREEN BELT EN FORMACION: Braulio de Jesiis Marquez Mayagoitia
PLAN DE RECURSOS INFORMACION GENERAL MILESTONES DATES:

Area de negocio: Inicio proy: 23-Aug23
Proyecto No. 01 Produccion 1. DEFINIR 1-5ep-23
Nombre del proyecto Proceso de negocio 2. MEDIR 1-0ct23
Aplicaciin de la metodologia OMAIC en el drea de prod|Empaque 3. ANALIZAR: 15-0ct-23
Lider del equipo: Jaime Rodarte CTQ's del cliente {gran Y): 4. MEJORAR: 10-Now-23
Oirectar de area; Eva Cecilia Mérquez Marin Abastecimiento 5. CONTROLAR: M-hov-23
Patrocinador. Eva Cecilia Marquez Marin CTQ's del proyecto {pequena y): CIERRE: B-Dec-23
Duefin del proceso: Braulio de Jests Mérquez Mayagaif Reductidn de Tiempos muertos CELEBRACION CON EQUIPO KAIZEN 16-Dec-23

Caso del negocio

La empresa Frigorizadas La Huerta necesita reducir los tiempos muertos un 30% de su valar histdrico y los retrabajos a un 20%, ya que al tener retrabajos en la linea
de produccidn y tener tiempos muertos en esta, estan disminuyenda las ventas por el problema de no tener un buen abastecimiento a los clientes, por lo que se busca
obtener una buena estandarizacion del proceso y lograr el objetivo.

Se realiz6 una toma de tiempos de 4 semanas en el cual se obtuvo un dato histérico de
los tiempos de arranques de linea de produccion el cual era uno de los principales
problemas para no obtener un buen abastecimiento a los clientes. (Véase Tabla 4.3).

Mediante los datos recopilados en el mes de agosto se obtuvo un dato histérico de 94.5

gue es en el cual se trabaj6é durante los meses de septiembre, octubre y noviembre.

Tabla 2.3.-Toma de tiempos del mes de agosto. Fuente: Elaboracién propia. 2023.

Tiempo Semana 1 Semana2 Semana3 Semana4

en

minutos.

Lunes 7:20 7:19 7:18 7:20

Martes 7:18 7:17 7:20 7:15

Miércoles 7:20 7:20 7:16 7:19

Jueves 7:19 7:21 7:18 7:19

Viernes 7:21 7:19 7:21 7:18 Histdrico Objetivo
Total 98 96 93 91 945 66.15
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Se realizé un diagrama de Pareto de los principales problemas para determinar cuél era
el principal problema que afectaba a los clientes, como se observa en la (llustracion
4.1), el mayor problema que se tuvo fue el mal abastecimiento de los principales clientes,

esto debido a los tiempos muertos en el area de produccion.

Diagama de Pareto de Principales Problemas
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100 0.46 025 017 012
Percent 46.0 25.0 17.0 12.0
Cum % 46.0 71.0 88.0 100.0

llustracion 4.1.-Diagrama de Pareto de los principales problemas con los clientes. Fuente: Elaboracion propia.2023

Se desarrollé un diagrama de Pareto, sobre los principales clientes y sus principales
problemas o reclamos de los mismos, se observé que el principal problema mas alto fue
el mal abastecimiento hacia el cliente, lo cual indicd que existen demoras en el proceso

de fabricacion. (llustracion 4.2)

Diagama de Pareto de Principales Clientes

1.0 100

100
o
o
@
=1
Fergert

0.4 40
0.2 20
0.0 (0]
100 WALMART COSTCO HEBE WALDOS CHEDRAUI
100 0.324 0.273 0.202 0.107 0.094
Percent 32.4 27.3 20.2 10.7 9.4
Cum %6 32.4 59.7 79.9 20.6 100.0

llustracion 4.2.-Diagrama de Pareto de los Principales Clientes. Fuente: Elaboracion propia.2013
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Se elabor6 un diagrama de Ishikawa como apoyo para identificar cual era la raiz del
principal problema que esta afectando a la organizacion, la cual es el mal abastecimiento
a los clientes para ello es necesario estandarizar el proceso y buscar reducir el problema
a un porcentaje muy minimo o llegar a eliminarlo.

Como se observa en el siguiente diagrama (llustracion 4.3), el principal problema que
se presentaba en el area es la capacitacion del personal y la destreza de cada operario

para realizar alguna de las actividades del proceso.

Diagrama de Ishicawa para Estandarizacion de Procesos

Measurements Material Personnel

Calibracion Bolsa

Tiempos Producto

Pesaje Caja
Variacion de

> Tiempos
Estandar

Desgaste de
operario

Presion

Temperatura

Personal

Environment Methods Machines

llustracion 4.3.-Diagrama de Ishikawa del Proceso. Fuente: Elaboracion Propia.2023
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Se realiz6 un diagrama XY para identificar las principales variables de entrada y salida
del proceso y los resultados obtenidos mediante el valor de cada especificacion de
acuerdo al peso de variable de salida y se observé cuales actividades afectan mas para

gue el proceso concluya satisfactoriamente para los principales clientes.

Diagrama XY
1 ! 3 4 i B i g 4 1
: ; 2k
= - [=]
E ‘.E m E %: E E I§ 2
= E Sal we 20 E ‘E 8 E
¢ = 2el 2 2|8 E 5% |ES
S| 2|58 55 3%3:%;
2 | a |FE|EG|zE|c8|c8
S JPeso | 10 | 10 8 9 | 10
Variables de entrada
Xs Resultados
1|Personal no capacitado ] g ] a g 362
2|5in conocimiento de especificaciones| 9 G 9 7 305
3|Retrabajos 7 ] a A ] 395
4 |Empatue dafiado ? 3 8 7 g 267
& Movimientos inecesarios li 4 3 13
fi|Traslado de MP 10 4 B 270
7

llustracion 4.4.-Diagrama XY de las actividades del proceso de traslado de MP. Fuente: Elaboracion propia.2023.

Tabla 4.4.-Tablas de resultados del diagrama XY. Fuente: Elaboracién propia.2023

Variables de salida Variables de entrada

Descripcion Peso Descripcion Resultado [Resultado en %
Tiempo de proc 10 =in conocimienta . a5 17 B0 %
Froducto sin es H Traslado de WP 270 15.58%
Tiempo tardio d 10 Fersonal no capac 62 20.89%
Fetrabajos 355 22 79%

Empague dafiado 267 1541 %

hWaovimientos inece 134 {3 3%

0.00%

0.00%
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Después de que se realizd el diagrama XY los resultados obtenidos se graficaron
dependiendo la especificacion de las principales variables de entrada para realizar el
proceso.

Como se muestra en la ilustracion las principales variables que estan afectado para no
obtener un buen proceso y la satisfaccion de los clientes fueron el personal no capacitado

y los retrabajos.

Resultados
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llustracion 4.5.-Grafico de resultados del diagrama XY. Fuente: Elaboracion propia. 2023
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Se desarroll6 un mapa SIPOC de una de las partes fundamentales del todo el proceso
la cual es el traslado de materia prima con el propésito de observar cuales eran las
actividades o las areas que intervienen en este proceso las cuales son Almacenes
refrigerados, Gestoria de operaciones, cabe resaltar que estas dos areas son las que

realizan la liberacion de la materia prima para utilizarse en produccion.

Tabla 4.5.-Mapa SIPOC de liberacion y traslado de materia prima. Fuente: Elaboracion propia. 2023.

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
Almacenes Materia Prima Traslado de Surtir lotes Produccion
Refrigerados. MP

Gestoria de Coproducto Surtir materia Lotes de Produccion y
Operaciones semiterminado. prima a lineas produccion. comercio

de produccion.
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Se realiz6é un analisis de partes interesadas con el fin de identificar el impacto de cada
una de las partes que afectan a la organizacion y obtener una buena satisfaccion de los
principales clientes, también sirvio como apoyo para la identificacion de las oposiciones
a la cooperacion, como fueron las entregas a tiempo hacia los clientes, el tiempo de

entrega de producto semiterminado y hasta llegar a ser afectados financieramente.

Tabla 4.6.-Andlisis de las Partes Interesadas acerca de las razones deseadas. Fuente: Elaboracion propia.2023.

Stakeholder Analysis

Key Stakehalder Impacto del Pravecto Soporte A=ActualD=Deseado
(Pare interesada Rolenla Categoriade |enla parte interesada  Se opone cooperaty B Razones de 13 Oposicion
tlave) Organizacion | InfluenciaPoder A M B fiuertarmente iSe oponei Meutral 0 cooperativo 0 la cooperacion
Implica entrar a detalles
1|Catlos Gutierrez | Director General Alto A A 2D 0 financieros.
Propietario de la Implica entrar a detalles
2|Carlos Gutierrez  [empresa Alto A A ] financierns.

Cd

Es conveniente para elya
gue implica entregas a
3|wialmart Cliente patencial Alto A A ] ] tigrmpn

""""""""""""""" Es convenients para elya
gue implica entregas a
4|Costen Cliente patencial Wedio I A ] ] tigrmpa

""""""""""""""" Ex convenienta para elya
gue implica entregas a
5|HER Cliente potencial hiedio I A ] ] tigmpn

Le cuesta trabajo aceptar
05 cambios ya que es
Principal cambiar sus tiempos de
B Rk nroveedor Alto 1] A ] entrega de producto

w

N

L

34



Se desarrollo un AMEF de proceso de las pasrtes mas importantes del proceso en las
cuales se identificé la severidad de cada una de las actividades y de que manera afectan
al proceso y que tan ocurrentemente llegan a suceder, obteniendo un RPN algo critico

por cuestiones de que no se realizan las actividades a corde de un protocolo.

Tabla 4.7.-AMEF de proceso. Fuente: Elaboracion propia. 2023

Patential
. Patential C Patential
Process | Failure Failte S | Cases of 0 Current D R
¥ Function | Mades E g . C Process E P
(Step] | (process Eifcts ¥ ! Fale C Controls T N
e (KPOYs] : (KPIYs)
defects)
- Ordonar ; i Hu.:-xi.r:wr.
i R T PO e T ¢ matass 7 Hi 4 14
makeria prima enorenarMF paraorden de
adezuado
produzto
; ide | Hoderloratita [R p Hore qeneran Gertar 4
K
: gl el g ¢ larralidara b [ontradutralida| 144
deproducto | alproducto | deproduszcidn
mamento r
—— Ukizar produsto otrabal Hoexirteun
k K
3 it NI 1 ¢ codiqnpara g Hi 3
orrecto . revirion 4 loke o
incorrecto idenkifizacidn
Fetrabajorenel
trarladar Fetrabajen
Trarladode pro<eropar
q L. makeriaprima | krarladar ol loke 4 G 4 Qperario. ]
materiaprima | mala
Inzorreska sarresto

idenkifizacidn

Fetrabajoen

rad | ) Qperarionn
. radusko on mal|reqrear makeria o
Feuiriéin 4e ) ientifizo )
5 L. wrkadoe primaenmal k G 7 Qperario. H 1|
makeria prima . correckamente
Inzorreska wrkadon
) elprodusto
InZrreska
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Se realizdé una recopilacion de datos de las diferentes actividades que componen el
proceso completo del traslado de materia prima, el principal objetivo por el cual se realizé
esta recopilacion fue para la observacion de las actividades en las que se realizaran las
mejoras para obtener mejores resultados lograr eliminar las actividades que no agregan
valor al proceso.

En la recopilacion de tiempos de este proceso se obtuvieron tiempos algo elevados por
cada actividad y causa de eso se obtuvo un tiempo estandar de 20 minutos por dia del

cual se busco reducir para tener un proceso mejor estandarizado.

Tabla 4.8.-Tabla de recopilacion de tiempos de las actividades que forman el traslado de MP. Fuente: Elaboracion
propia. 2023

Tabla de recopilacién de tiempo de las diferentes actividades del proceso.

Actividad Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Total de
min por
semana

Orden de 5.10 4,95 5.04 5.02 5.10 25.21

producto

Darle salida 5.13 5.01 4.96 5.07 4.93 25.1

al producto

Revision de 5.03 5.09 5.05 5.11 5.06 25.34
lote

Traslado de 2.98 2.95 3.03 2.92 3.08 15
MP

Revision de 1.99 2.03 1.98 1.98 2.02 10

producto
Total de 20.23 20.03 20.06 20.1 20.19
min por dia
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Se realiz6 un diagrama de flujo de una de las principales fuentes de la que se llegan a
desarrollar tiempos muertos en la empresa con el fin de observar el proceso y realizar

mejoras para optimizar el proceso de mejor manera.

Tabla 4.9.-Diagrama de flujo de traslado de materia prima. Fuente: Elaboracion propia. 2023

Diagrama de Flujo de
traslado de materia prima.

e Se realiza una orden de pedido 5 min
de materia prima por parte del
supervisor de produccion para el
area de gestoria de operaciones. 5 min
e EI &rea de (gestoria de

operaciones se dedica a darle

salida a la materia prima para

produccion.

5 min

e EI operador encargado de
trasladar la materia prima hacia
la linea de produccion tiene que
revisar el lote indicado para la
linea.

3 min
e Realizar el traslado de la materia
prima.

e Se realiza una revision a la 2 min
materia prima, que todo esté en

orden y sea la adecuada.

Total= 20 min
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Se realiz6 unatabla de codigo de colores como mejora con el fin de eliminar la inspeccion
o revision del lote de materia prima, ya que con esta actividad de revision de cada lote

se perdia un poco de tiempo por la identificacion de los lotes por linea de produccion.

Tabla 4.10.-Cédigo de colores para identificacion de lotes. Fuente Frigorizados La Huerta. 2023

LOTE 1
Linea de Produccién 1

LOTE 2
Linea de Produccidén 2

LOTE 3
Linea de Produccidén 3
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Se desarroll6 mediante el apoyo de visualizacion para los operarios de los patines
hidraulicos o montacargas para una mejor identificacion y sea mas rapido el proceso de
traslado de materia prima.

En la empresa se implementd y se dio seguimiento al cédigo de colores para la
identificacion del producto necesario para cada una de las lineas de produccion con el
fin de identificar cada producto sin tener que buscar el lote correcto.

La identificacion es un punto muy importante en esta parte del proceso porque depende

de que se realicen los procesos mas rapidos y eficientes.

CODIGO DE COLORES PARA ASIGNACION DE PRODUCTO A LINEAS DE EMPAQUE

SORTER

tA | EA
ESA REPRO | REPRO | REPRO
INT: EA3 | EA2 | EAI . | 510

NOTA: Para REPRO 3 as etiquetas seran identificadas con marcador ROJO con la leyenda "REPRO 3"
o Nolevaetiquetadecoor

llustracion 4.6.-Codigo de colores para asignacion de producto: Fuente Elaboracién propia. 2023
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Se realizé un mapa de flujo de valor (VSM), con el fin de obtener los tiempos del proceso
e identificar las actividades en las cuales se estaba tomando més tiempo de lo indicado.
(ilustracion 4.7).

Se identificé la mayor pedida de tiempo en la actividad en la preparacion de la maquinaria
esto relevante a que es una actividad algo dificil para una sola personay eso lo hace que

se pierda mas tiempo en el arranque de la linea de produccion.

Proveedor ) @ Cliente
| Pedidos | |
Informaciér
Otrai . » verba
Planificacién de la
produccior

Almacer

H Ejecucion de
procesos

ol

1
O 20 mir 1
e o < |

Ensamblaje Producciér lcomprobar Empaque
»| contro Transporte al D
Preparacién de la Preparacion de Linea calidac L[EE 6B mealiesln acen cliente
de produccion inicia L . B

Maquinaria

. 8 mir
20
20 min min 10 mir 6 min
Tiempo total= 99 mir

llustracion 4.7.-Mapa de Flujo de Valor (VSM) del proceso. Fuente: Elaboracion propia 2023
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Después de realizar las mejoras necesarias en el proceso se pudo identificar mediante un diagrama de Pareto que los
principales problemas que tenia la empresa disminuyeron, el principal problema que tenia la empresa era el no abastecer
a sus principales clientes en el cual se logré disminuir el problema y con el paso del tiempo eliminarlo totalmente.

Como se observa en las siguientes ilustraciones el principal problema que tenia la empresa fue el mal abastecimiento hacia
los clientes, antes de realizar las mejoras se tenia un valor del 46% de mal abastecimiento, con las mejoras realizadas en

las areas de produccién se logré disminuir hasta un 24% del mal abastecimiento.

Diagama de Pareto de Principales Problemas Diagama de Pareto de Principales Problemas Mejorado
0.7
10 100 (22
0.6
80
08 g 05
06 60 £ 04 60 5
3 g 3 3
— » = - @
04 a0 c o3 40 &
0.2
20
02 —‘ A 0.1 —|
0.0 0 0.0 0
100
100 . é,\@ & ,&0 e _\é&’ & ,@b" &
& & & & o R & &
(% g
,ﬁ;’@ \'bh & o .g;@ N Q&rb &
¥ & e 2 ® ¢ ® &
3 s & X s Y &
) 2 2
& & < & e &
M &
100 0.46 0.25 0.17 0.12 100 0.24 0.19 0.15 0.10
Percent 46.0 5.0 17.0 12.0 Percent %3 279 21 147
Cum % 46.0 7.0 88.0 100.0 Cum % 353 63.2 85.3 100.0

llustracion 5.1.-Comparacion de Diagramas de Pareto de Principales Problemas. Fuente: Elaboracion propia.2023
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Con base en el anterior diagrama de Ishikawa (llustracion 4.3) se descartaron las causas que no afectaban al proceso y
se lograron rescatar las causas por las cuales el proceso est4 fallando, con este apoyo se centraliza en ellas, por lo que
nos podemos dar cuenta en el siguiente diagrama ya clasificado la raiz que mas afecta en este proceso es el personal, ya
gue no estan suficientemente capacitados y por falta de responsabilidad en el area laboral, sin embargo, se logro eliminar

las causas controlables en el proceso.

Después de eliminar causas controlables

Diagrama de Ishicawa para Estandarizacion de Procesos Diagrama de Ishikawa Clasificado

Measurem ents Material Personnel Measurements Material Personnel

Calibracion Bolsa

Tiempos Producta Tiempos Especificaciones

b,
Vanacion de \Ausent'smo a capacitadiariacion de
Tiempos Tiempos

Estandar

Estandar

Desgaste de
operario

Preson Temperatura Paro de Maquina

Environment Methods Machines Environment Methods Machines

llustracion 5.2.-Comparacion de Diagramas de Ishikawa. Fuente: Elaboracion propia. 2023
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Después de que se elaboraron métodos como mejoraras para el proceso, la severidad de las actividades disminuyo, asi
como que tan ocurrentemente sucedian estos malos efectos en los procesos, por consecuente el RPN que arrojé después

de la implementacion de los métodos de mejora fueron resultados mejores y con un valor no critico.

Tabla 5.1.-AMEF de proceso con los métodos de mejoras desarrollados. Fuente: Elaboracién propia. 2023

Patential . .
. Patential C Patential .
Process | Failure . 5 a Current o R Fezponzitl s(0| D[R
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KFOVs) 5 [KP1Yz)
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En el Mapa de Flujo de Valor Mejorado (llustracién 5.3), se obtuvieron como mejoras,
la reduccion de tiempo en la preparacion de la maquinaria ya que se opt6 por poner un
ayudante en esa actividad, en este caso el operador de la maquinaria capacité a uno de
los operarios de la misma linea y se obtuvo un mejor aprovechamiento del tiempo que
se perdia, por consecuente la siguiente actividad también redujo el tiempo de

preparacion y asi se logro tener mejor satisfaccion de los principales clientes.

Mapa de Fluio de Valor Mejorado

Pedidos

Proveedor ——— fii Cliente

Informaciér
verba

Otra informacion

Planificacién de la
produccior

Almacer
Ejecucion de
procesos

Y

@
\
§

©|15 mir |~L
Ensamblaje [' Produccior

©, % o

Empaque

IComprobal
contro

i i acen
REEIE o A T calidac Linea de produccion ﬁ
Maquinaria de produccién inicia ; .

8 min
15 min 10 mir 6 min
Tiempo total= 89 min

llustracion 5.3.-Mapa de Flujo de Valor Mejorado. Fuente: Elaboracién propia. 2023

Transporte al
cliente
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Después de realizar las mejoras necesarias para el proceso se volvid a realizar otra toma
de tiempos para observar si los tiempos redujeron a comparacion de la primera toma de
tiempos del proceso completo del traslado de materia prima.

Se observo que el tiempo del traslado de materia prima disminuyo a causa de que se
eliminé una de las actividades por cuestion de que se implement6 un codigo de colores
para la identificacion de los lotes de cada linea de produccion la cual sirvié de apoyo de

visualizacion en el logro de un proceso mas estandarizado.

Tabla 5.2.-Tabla de recopilacion de tiempos de las actividades del proceso después de la mejora. Fuente:
Elaboracién propia.2023.

Tabla de recopilacién de tiempo de las diferentes actividades del proceso
después de la mejora.

Actividad Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Total de
min por
semana

Orden de 5.03 4.98 5.01 5.03 5.04 25.36

producto

Darle 5.05 5.06 4.96 5.01 4.97 25.05
salida al

producto

Mejora de

cédigo de

colores

Traslado 2.96 2.92 3.06 2.95 3.04 14.93

de MP

Revision 1.98 1.97 2.0 1.95 2.01 9.91

de

producto

Total de 15.02 14.93 15.03 14.94 15.06

min por dia
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En el proceso de traslado de materia prima se realiz6 una mejora por lo que se elimind
una actividad de inspeccion la cual se muestra (Véase Tabla 4.9), ya que se integré un
etiquetado por codigo de colores para identificar los lotes de cada linea y no perder el

tiempo en estar localizando el lote por linea.

Tabla 5.3.-Diagrama de flujo con mejora. Fuente: Elaboracion propia. 2023

Diagrama de Flujo de

traslado de materia

prima.

e Se realiza una orden de
pedido de materia prima por
parte del supervisor de 5 min
produccion para el area de
gestoria de operaciones.

e El area de gestoria de 5 min

operaciones se dedica a darle

salida a la materia prima para
produccion

e Realizar el traslado de la 3 min

materia prima.
e Se realiza una revision a la
materia prima, que todo esté

en orden y sea la adecuada. 2 min

Total= 15 min
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En la siguiente ilistracion se muestra los cajones de materia prima sin codigo de
identificacion y fue una de las actividades en las cuales lo operadores de patines
hidraulicos y montacargas perdian cierto tiempo de este proceso.

Por consecuente en la ilustracion se muestra el siguimiento de la mejora de
identificacioon de los lotes de materia prima mediante el etiquetado por codigo de colores
para cada linea de produccion para lo operadores de montacargas y patines hidraulicos.

llustracion 5.4.-Comparacion de la mejora del codigo de colores. Fuente: Elaboracién propia. 2023.
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Con el apoyo de algunas herramientas de la metodologia DMAIC se logré disminuir el
valor histérico del mes de agosto, (Véase Tabla 4.3), sin embargo, el valor obtenido en
el mes de septiembre esta solo un poco por debajo del objetivo (Véase tabla 5.4), lo que
se espera que en los siguientes meses disminuya un 10% mas de lo obtenido en el mes

de octubre.

Tabla 5.4.-Toma de tiempos del mes de septiembre. Fuente: Elaboracion propia.2023

Semana5 Semana6 Semana? Semana 8

Lunes 7:15 7:12 7:11 7:12
Martes 7:13 7:14 7:15 7:11
Miércoles 7:13 7:13 7:12 7:15
Jueves 7:12 7:12 7:12 7:13
Viernes 7:15 7:14 7:13 7:12  Objetivo Tiempo
obtenido
Total 68 65 63 63  66.15 min 64.75 min

En el mes de octubre se volvieron a tomar tiempos para observar si las mejoras
realizadas anteriormente en el proceso estaban dando los resultados requeridos, como
se muestra en la siguiente tabla 5.5 del mes de octubre.

Se observa que se logré un menor de tiempo perdido en la actividad de arranque de linea
a comparaciéon del mes de septiembre

Tabla 5.5.-Toma de tiempos del mes de octubre. Fuente: Elaboracion propia. 2023.

Semana9 Semana Semana Semana
10 11 12
Lunes 7:14 7:12 7:11 7:09
Martes 7:11 7:10 7:10 7:12
Miércoles 7:12 7:13 7:12 7:10
Jueves 7:12 7:11 7:11 7:11
Viernes 7:11 7:10 7:10 7:10 Objetivo Tiempo
Obtenido
Total 60 56 54 52 64.75min | 55.5min
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En la dltima toma de tiempos se registraron tiempos mucho mejores, se logro obtener un

tiempo por debajo del objetivo del mes de octubre, sin embargo, a comparacion del mes

de agosto que fue en el que se realiz6 la toma de tiempos antes de las mejoras, estamos

muy por debajo del valor histérico en el mes de noviembre. (Véase tabla 5.6)

Tabla 5.6.-Toma de tiempos del mes de noviembre. Fuente: Elaboracion propia. 2023

Semana

13
Lunes 7:10
Martes 7:09
Miércoles 7:11
Jueves 7:10
Viernes 7:09
Total 49

Semana

14
7:09
7:10
7:08
7:11
7:10

48

15

Semana

7:11
7:08
7:10
7:09
7:08

46

Semana

16
7:08
7:10
7:11
7:08

7:08 Objetivo

45  55.5min

Tiempo
Obtenido
47 min

Por ultimo, se muestra una grafica de los resultados obtenidos para observar como fue

disminuyendo el tiempo perdido después de las mejoras realizadas en base a un objetivo

con el apoyo de las herramientas de la metodologia DMAIC.

Grafica de Resultados

m Obejtivo

® Tiempo obtenido en min

94.5

64.75

55.5

47

W Obejtivo

llustracion 5.5.-Grafica de resultados obtenidos. Fuente: Elaboracién propia. 2023

mmmm Tiempo obtenido en min
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Frigorizados La Huerta SA. DE CV. Es una compafiia que se dedica a la produccion y
exportacion de productos congelados a nivel mundial, por lo que es muy importante para
ella tener sus procesos lo mas estandarizados posible ya que esto depende que la
empresa cuente con un alto indice de calidad y el buen abastecimiento a sus principales
clientes. Por ende, unos de sus principales clientes como lo es WALMART, COSTCO,
HEB, entre otros.

Actualmente la empresa se encontraba en un indice de produccion algo bajo debido a la
existencia de tiempos muertos en el area de produccion ya que no existia una buena
estandarizacion en los procesos que implicaba para una buena produccién.

Para el desarrollo de este proyecto se obtuvo el apoyo de algunas herramientas de la
metodologia DMAIC con el fin de estandarizar los procesos y obtener una buena
produccion para darles una mejor satisfaccion a los principales clientes en cuestion de
un mejor abastecimiento y con los requerimientos necesarios.

Al fortalecer el sistema de estandarizacion de la empresa por medio de la observacion
de cada operacion y tomar en cuenta los tiempos necesarios para cada actividad, se
podran tener procesos mas estables y confiables para la empresa y los clientes.

Los puntos mas relevantes para el desarrollo de este proyecto fueron en el proceso de
traslado de materia prima y en los arranques de linea de produccion ya que son los
principales procesos para llevar a cabo una buena produccién y obtener un buen
abastecimiento para los clientes.

Al final de este proyecto se logré reducir los tiempos muertos de los principales procesos
en el area de producciéon con el apoyo de algunas herramientas y el buen esfuerzo de
los operadores y teniendo su apoyo para darle seguimiento a este proyecto y seguir

obteniendo mejores resultados para la empresa.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

» Apliqué métodos de investigacion para el andlisis e interpretacion de los datos
del sistema de produccién en la organizacion.

> Disefié un plan estratégico para desarrollar las actividades con una secuencia
significativa.

> Apliqué técnicas y herramientas para la solucién de problemas en los procesos y
tener mejor eficiencia en el mercado.

> Disefié estructuras de procesos en base a las necesidades de la organizacion
para su estandarizacion.

> Dirigi equipos de trabajo para la mejora de los procesos y el crecimiento integro
de la organizacion.

» Apligué métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de
datos y modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora

continua atendiendo estandares de calidad mundial.

51



CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacién

Referencias de internet:
Albert, E. N., Soler, V. G., & Molina, A. I. P. (2017). Metodologia e implementacion de Six

Sigma. 3C Empresa: investigacion y pensamiento critico, (1), 73-80.

Beteta, L. P. (2006). El mapeo del flujo de valor. Contabilidad y Negocios, 1(2), 41-44.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

D

La Huerta, =22

Cosecha una vida saludable;

Aguascalientes, Ags., a 15 de agosto del 2023.
CARTA DE ACEPTACION DE PRACTICAS PROFESIONALES

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ

- DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON ARTEAGA
DRA. JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE:

Por medio de la presente se hace constar que Braulio de Jesus Marquez
Mayagoitia con nimero de control A181050748, alumno del su Institucion, quien
cursa el Gltimo semestre de la carrera de Ingenieria Industrial, ha sido aceptado
para realizar sus practicas profesionales en el departamento Produccién de la
empresa La Huerta, reportando directamente a Eva Cecilia Marquez Marin quien
se encuentra como Ingeniero de procesos.

Cubriendo un total de 500 horas a partir de Agosto a Diciembre del 2023, cubriendo
un horario de Lunes a Viernes y desarrollando el proyecto de “APLICACION DE LA
METODOLOGIA DMAIC EN EL AREA DE PRODUCCION PARA LA
ESTANDARIZACION DE PROCESOS”

Se extiende la presente a peticién del interesado para los fines que a él interesado
convengan.

Sin mas por el momento me despido quedo a sus érdenes para cualquier aclaracién.

ATENTAMENTE

LIC. JUDITH AN/@C})VAL

LIDER DE RECLUTAMIENTO Y SELECGIQNorizan0s LA HUZRTY, 5.4, DE C.V.
N o

Frigorizados La Huerta S.A. de C.V. - Calle 1, No. 140 Medio Kilo San Fco. de los Romo
SC.PA 20350 Aguascalientes, México - Tel. (449) 910 08 00 - www.lahuerta.com.mx

llustracion 9.1.- Carta de aceptacion de la empresa Frigorizados La Huerta. Fuente: Capital Humano.2023
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[ La Hoera ——amie

Conecha una vida saludabile”

FRIGORIZADOS LA HUERTA SA. DE CV.
HORA DE ARRANQUE DE LINEA DE PRODUCCION.

Recopilacién de datos

Primer mes

Dias Semana il Semanai2} Semana3 Semanad
m t:2 7:19 7:18 4:zo
q::& 717 7:20 #:1S

720 7: 20 76 F19

q:1a 59 319 9:19
e 7:1Q 72t 7019
Total| Q3 min Qé min a3 min 91 min

llustracion 9.2.-Tabla de recopilacién de tiempos del mes de agosto del proceso de arranque de linea. Fuente:
Asesora de empresa. 2023
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[ 1s Hucra ——e

v s v vk sa bbb

FRIGORIZADOS LA HUERTA SA. DE CV.
HORA DE ARRANQUE DE LINEA DE PRODUCCION.
Recopilacion de datos

Segundo mes

Seémanalo Seémana? Semana 8
115 312 71 Fri12
ER s 0 145 FodA
113 313 RRE2 7:15
9:92 112 T2 713
ERY 314 913 82
GB rmin 6S min G3 rmin 63 rmn

Tercer mes

Semanall Semana 12

Semanaill

g p LN S T . FoA1 SN O
4 41 F:0 ; 310 i
F:12 v Uy 712 3o
e H k. 2. M O 2:471
F:11 B TN Fto: F:4C

g0 min §& min 54 min 52 mm

Cuarto mes

Semana 13 Semanald Semanals Semanal6e
310 i Jooa : el S 71 eY
0] . E3 5910 B j:o8 210
F-11 3: 08 LLFoln 311
q:10 4:14 7:04 9: 08
104 qi10 -~ 7:0%9 2:08
“|q min o8 Min </é min <S5 pan

llustracion 9.3.-Tabla de recopilacién de tiempos del mes de septiembre a noviembre del proceso de arranque de
linea. Fuente: Asesora de empresa. 2023
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Tabla 9.1.-Diagrama XY de las actividades que complementan el proceso de traslado de MP. Fuente: Elaboracion propia.2023

Diagrama XY
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10

< 5 8|S

= S| o ) S £<Slco

© Cloco| S0 ol w9 |log

” Sl on| 281 8G|oC|Gc

© 2129 8PR35 8|oo

C o S|E0| o5|88|353&| 835

n > nlo=| ac|52|cg|o

o oI =2 g9|ge|lLo|Ed

< o ) @ aolg-—

= (%)
'% = 0| £
> | Peso 10 10 8 9 10
Variables de entrada Xs Resultados
1| Personal no capacitado 9 8 5 8 8 362
Sin conocimiento de

2| especificaciones 9 8 9 7 305
3| Retrabajos 7 9 8 9 9 395
4| Empaque dafiado 2 3 8 7 9 267
5| Movimientos innecesarios 7 4 3 134
6| Traslado de MP 10 9 8 270
7
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AMEF DE PROCESO
Tabla 9.2.- AMEF de proceso. Fuente: Elaboracion propia. 2023

Efectos

Posibles : Causa Controles Acciones | Respon | Accién
Proceso a potencial | @ g—? ; Q o | X p () o O gy
analizar modos de es de g o potencial 8 actuales de ﬂ g recomenda | sabley | tomad g 8 ﬂ g
falla falla @® de falla prevencion das fecha a
Gerente
Orden de Ordenar Tie_mpo r’:l:()éti)((ilzts:rg Establecer un Progl?ccié
materia prima producto no | perdido en 7 C orden de 7 N/A 4 196 método de n 5 5 3 75
adecuado | ordenar MP producto orden practico 07/08/202
3
Lider de .
Generar No darle Retraso en er:\:e?asnelas Gestor de Mas produccio Izeatcocr%?]
salida de salida al linea de 9 C gene 8 | entradas/salid 2 144 | pendiente de n 5 5 2 50
producto producto produccién salidas al as las ordenes | 07/08/202 | "€¢OMeN
momento 3 dada
Operario
Ubicar . . Generar un de se tomo
_ Retrabajo No existe un 5 S
Revision de | producto de en revision | 10 c codigo para 9 N/A 3 cédigo de montacarg | la accion 6 2 2 2
lote correcto lote de lote identificacion colores para as recomen
incorrecto identificacion | 07/08/202 dada
3
Operario
trasladar Retrabajo Retrabajos en Ersotsgcli?;?ér?tg de se tomo
Traslado Fje materia en trasladar 9 c el proceso por 9 Operario. 3 en base a un montacarg | la accién 6 5 2 60
materia prima prima el lote mala codiao de as recomen
incorrecta correcto identificacion 9 07/08/202 dada
colores 3
Retrabajo Operario
Revision de Producto en enn::?ér?:\ar Oi%i:\at'{;icz:g ° . Establecer un mon?aecarg Izeatgcrir;')%
o mal estado . 6 C 7 Operario. 2 84 protocolo de 4 3 2 24
materia prima e incorrecta prima en correctamente revision as recomen
mal estado el producto 07/08/202 dada
0 incorrecta 3
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Tabla 9.3.- Andlisis de partes interesadas (Stakeholder Analysis). Fuente: Elaboracién propia.2023

Stakeholder Analysis

Impacto Soporte A=Actual/D=Deseado
Key del
Stakeholder Proyecto
(Parte en la parte Razones de la
interesada Rol en la Categoria de | interesada Se opone Fuertemente Oposicion o la
clave) Organizacion | Influencia/Poder | (A, M, B) | fuertemente Se opone Neutral | Cooperativo | cooperativo  cooperacién
> Implica entrar a
Carlos Director detalles
1| Gutiérrez General Alto A A D D financieros.
> Implica entrar a
Carlos Propietario de detalles
2 | Gutiérrez la empresa Alto A A D financieros.
Es conveniente
para él ya que
- > implica
Cliente entregas a
3| Walmart potencial Alto A A D D tiempo
Es conveniente
para él ya que
> implica
Cliente entregas a
4 | Costco potencial Medio M A D D tiempo
Es conveniente
] ) para él ya que
implica
Cliente entregas a
5| HEB potencial Medio M A D D tiempo
Le cuesta
trabajo aceptar
los cambios ya
gue es cambiar
sus tiempos de
Principal —> entrega de
6 | RMK proveedor Alto M A D producto
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llustracion 9.4.-Mapa de flujo de valor (VSM). Fuente: Elaboracion propia. 2023
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