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ACRONIMOS Y SIGLAS

DMAIC: Metodologia utilizada para la resolucion de problemas y mejora continua, por sus siglas

en inglés (Definir-Medir-Analizar-Implementar-Controlar).

KPI: Indicador clave de desempefio (por sus siglas en inglés Key Performance Indicator)
MSU: Mille Statistical Units - Unidad de medida exclusiva de la empresa

1 SU =5 botellas de shampoo * Aprox

1 MSU = 5,000 Botellas de shampoo * Aprox

TIR: Tasa Interna de Retorno

VAN: Valor Actual Neto.
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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto de graduacion se desarroll6 en la planta Alce Blanco de Procter & Gamble,
dedicada a la produccion y distribucion global de hilos dentales de la marca Oral-B. En el
transcurso del primer cuatrimestre del afio 2025, se identificé una situacion critica relacionada con
el incremento progresivo del backlog, es decir, una acumulacion de pedidos no cumplidos en los
tiempos establecidos, lo cual ha tenido repercusiones significativas tanto a nivel operativo como
financiero. Esta problematica se tradujo en pérdidas econdomicas considerables, reduccion en la
eficiencia productiva, afectacion en la relacion con las regiones abastecidas y una disminucién en

la capacidad de respuesta de la planta frente a las demandas del mercado.

Para abordar esta situacion, se disefié un plan de mejora fundamentado en la metodologia DMAIC,
la cual permiti6 realizar un anélisis estructurado de la situacion, identificando las causas raiz del
problema mediante herramientas como el diagrama de Ishikawa, los cinco porqués y el diagrama
de Pareto. A partir de este diagnostico, se propusieron soluciones enfocadas en aumentar la
capacidad productiva, mejorar la programacion de la produccion, optimizar la gestion del personal
y establecer un sistema de monitoreo en tiempo real que permita detectar desviaciones de forma

oportuna.

Durante el desarrollo del proyecto se recolectaron datos historicos y se evaluaron indicadores clave
de desempefio que evidenciaron la brecha existente entre los volimenes requeridos y los niveles
reales de produccion. Se determind que una de las principales causas del rezago era la
inoperatividad de una de las lineas de empaque, asi como la limitada disponibilidad de personal
por turno. También se observo la ausencia de un sistema efectivo de planificacion que permitiera

anticiparse a las variaciones en la demanda.
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Como resultado, se elabor6 una propuesta técnica y econémica para la implementacion de mejoras,
incluyendo un plan detallado de accion, proyecciones de impacto financiero y mecanismos de
control para asegurar la sostenibilidad de los cambios implementados. Se estima que, con la
ejecucion de este plan, sera posible reducir significativamente el backlog acumulado, recuperar la
estabilidad en la produccion y restablecer los niveles de servicio esperados por las regiones

atendidas.

Este proyecto no solo representa una solucion concreta a un problema puntual, sino que establece
las bases para una cultura de mejora continua en la planta, fortaleciendo sus capacidades operativas

y su compromiso con la excelencia en la cadena de suministro global de P&G.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO

16
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1.1 Descripcion general del proyecto

El presente proyecto se ejecutara en la empresa Procter and Gamble, también conocida como P&G,
en el desarrollo del mismo, se utilizaran distintas herramientas ingenieriles que puedan ser
necesarias para determinar un disefio de mejora en la cadena de produccion de hilos dentales
(Flosses) para reducir el backlog en la planta Alce Blanco. Se utilizara la metodologia DMAIC en
este proyecto en el cual se tomaran en cuenta las conclusiones y recomendaciones de posibles

soluciones.

1.2 Identificacion de la organizacion en donde se realiza el proyecto

1.2.1 Descripcion general de la organizacion

Procter and Gamble es una compaiia multinacional de origen estadounidense de bienes de
consumo mds grandes del mundo con sede principal en Cincinnati, Ohio, Estados Unidos.
Inicialmente fue una compaiiia de produccion de velas y jabones fundada el 31 de octubre de 1837
de la mano de William Procter y James Gamble. A través del tiempo, P&G ha logrado diversificar
sus productos, teniendo en su catdlogo marcas iconicas y mundialmente reconocidas como

Always®, Oral B®, Gillette®, Head & Shoulders®, Pantene®, Pampers®, Tide®, y Vicks®.

La sede de P&G Costa Rica se encuentra ubicada en Forum 1, Santa Ana, Lindora, contando con
instalaciones modernas y equipadas para llevar a cabo sus operaciones con mas de 1,500
colaboradores en Costa Rica, distribuidos en areas como Finanzas, IT y Logistica. (Procter &

Gamble Costa Rica, 2025)

Tlustracion 1 Localizacion P&G Costa Rica
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Fuente: (Procter & Gamble Costa Rica, 2025)

1.2.1.1 Mision

Ser reconocidos como la mejor compaiia de productos de consumo y servicios del mundo.

1.2.1.2 Vision

Proveer productos de marca y servicios de calidad y valor superior, que mejoren la calidad de vida

de los consumidores de hoy y de las proximas generaciones.

1.2.1.3 Estructura organizativa de la empresa y del area donde se desarrolla el estudio

P&G opera a través de cinco Unidades de Negocio basadas en Sectores (SBU, por sus siglas en
inglés) de la Industria: Cuidado del bebé, Cuidado Femenino y de la Familia; Belleza; Cuidado de
la Salud; Afeitado; y Cuidado de la Ropa y del Hogar. Gestionamos nuestras 10 categorias de

productos dentro de estas SBU.

Las SBU son responsables de las ventas, utilidades, liquidez y la creacion de valor para nuestros

mercados mdas grandes y rentables, denominados Mercados Foco, que representan
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aproximadamente el 80 % de las ventas de la compafia y el 90 % de las utilidades después de

impuestos.

En cada Mercado Foco, las Operaciones de Mercado trabajan en los servicios y las capacidades
de mercado a escala de las seis SBU, incluidos los equipos de clientes, transporte,

almacenamiento, logistica y representacion externa de P&G.

El resto del mundo se organiza en Mercados Empresariales, unidades separadas responsables de
las ventas, utilidades y creacion de valor. Las SBU proporcionan planes de innovacion, planes de
suministro y marcos operativos para que los Mercados Empresariales cumplan con estos objetivos
comerciales mutuamente acordados. Los Mercados Empresariales son importantes para el futuro
de P&G debido a sus atractivas tasas de crecimiento de mercado; la intencion es acelerar este

crecimiento y la creacion de valor.

El apoyo a las SBU, Operaciones de Mercado y los Mercados Empresariales lo dan los Recursos
Corporativos clave enfocados en los servicios a escala, la gobernanza, el cumplimiento ético y las

areas que requieren altos niveles de dominio. (Procter & Gamble América Latina, 2025)

1.2.1.4 Junta directiva

La junta directiva de esta compafiia global mantiene una gobernanza sélida y equilibrada. Las
habilidades, la experiencia y las cualificaciones de sus miembros benefician a los accionistas a
largo plazo, mientras que los directores cumplen con sus responsabilidades fiduciarias y aportan
conocimientos basados en su trayectoria en distintas industrias. La junta opera conforme a la Ley
General Empresarial de Ohio, los estatutos corporativos y un marco de gobernanza estructurado,

lo que garantiza una supervision eficiente de los asuntos de la empresa.



20

Entre los integrantes del consejo se encuentran B. Marc Allen, Angela F. Bral y Amy L. Chang,
quienes forman parte del comité de compensacion y desarrollo del liderazgo, asi como del comité
de gobernanza y responsabilidad publica. Ademas, la junta cuenta con representantes de sectores
como la biotecnologia y la industria de franquicias de restaurantes. Cada uno de ellos contribuye
a comités clave, como los de auditoria y compensacion, fortaleciendo la toma de decisiones
estratégicas. La diversidad de talentos y experiencias en distintas industrias resulta esencial para

el éxito en la planificacion y ejecucion de las estrategias empresariales.

1.2.1.5 Estructura del departamento donde se realiza el proyecto de graduacion

1. DRP Regiones
a. Region de Norte America (NA)
b. Region de Latinoamérica (LA)
c. Region de Europa, Oriente Medio y Africa (EMEA)
d. Region de Asiay Pacifico (APAC)
2. Supply Chain Leader — Luis Campos
3. SIP Operation Leader — Saray Navarro
4. Supply Flow Analyst — Hector Chinchilla

5. Line Team Leader

Hlustracion 2 Estructura del departamento
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DRP NA .I Supply Chain I . Norte América
Leader
. Latinoamérica
I DRP LA l SIP Operation -
Leader . Europa, Oriente Medio y Africa
. Asia-Pacifico
DRP EMEA Supply Flow
Analyst
1 . Planning Service Center — Costa Rica
Line Team )
DRP APAC Leader Planta Alce Blanco - México

Fuente: Elaboracion propia

1.2.2 Antecedentes del contexto de la empresa o institucion

Procter & Gamble (P&G) es una de las compaiiias mas reconocidas y de mayor alcance en el
sector de bienes de consumo a nivel global. Fundada en 1837 por William Procter y James Gamble

en Cincinnati, Ohio, ha experimentado un crecimiento significativo a lo largo de los afios.

Datos de Produccion:

e En sus inicios, P&G se especializ6 en la fabricacion de velas y jabones, consoliddndose
como un proveedor confiable durante la Guerra Civil estadounidense.

e En 1879, la compaiiia introdujo Crisco, el primer aceite vegetal comestible de marca,
marcando su incursion en la industria alimentaria.

e Alo largo del siglo XX, P&G ampli6 su portafolio mediante adquisiciones estratégicas.
En 1930, compr6 Thomas Hedley Co., lo que le permiti6 ingresar al mercado de productos

para el hogar y la limpieza.
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En 1955, lanz6 Tide en formato de detergente en polvo, un producto que rapidamente se
convirtié en lider del mercado.
Durante las siguientes décadas, P&G continu6 su expansion internacional, adaptando sus

productos a las necesidades y preferencias de los consumidores en distintos paises.

Evolucion de Productos y Servicios:

En la década de 1980, P&G adquirié Richardson-Vicks, fortaleciendo su presencia en el
segmento de cuidado personal y de la salud con marcas como Vicks y Pantene.

En los afios 90, la empresa sigui6 diversificandose con la compra de varias compaiiias,
incluyendo Norwich Eaton Pharmaceuticals, especializada en productos para el cuidado
de la salud.

En los primeros afios del siglo XXI, P&G se enfoco en la innovacion y el desarrollo
sostenible, destacando la introduccion del detergente liquido concentrado Tide, disefiado
para minimizar el impacto ambiental.

La empresa ha mantenido su compromiso con la innovacién y la expansion global,
incorporando nuevos productos en areas como el cuidado capilar, la salud bucal, el cuidado

de la piel y los productos para el hogar.
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1.3 Planteamiento del problema

1.3.1 Definicion y medicion del problema

En la planta Alce Blanco, productora de hilos dentales de Oral B, se abastecen los
requerimientos de 4 regiones a nivel global. En dicha planta se ha identificado un desajuste
critico entre la produccién y la demanda semanal. En los ultimos dos afios, se ha observado
una disminucion notable en los niveles de produccion de la planta, debido a la perdida de una
de las 8 lineas de empaque, esto ha ocasionado la pérdida de un 20% de la produccion semanal
lo que ha generado aparte de pérdidas de aproximadamente $ 80,000 USD semanales, también
incumplimientos en la entrega de productos a las regiones solicitadas, creando asi un backlog,
que son pedidos retrasados, los cuales el cliente, o region en este caso, solicitan en cantidad y
tiempo, y por determinado motivo no se puede cumplir ninguno de los plazos. De esta manera,
va quedando en cola, una cantidad de pedidos retrasados el cual ha aumentado

progresivamente hasta alcanzar un 129%.

Este problema se manifiesta en un efecto acumulativo semana tras semana, ya que no solo se
deben cubrir los requerimientos semanales, sino también reducir el backlog existente. Sin
embargo, la variabilidad natural en la demanda de las regiones debido a sobreventas y otros
factores como paros por falta de materias primas, escasez de personal o rechazos de calidad,
han agravado la situacion. Actualmente, no existe un plan de accion definido para mitigar,
controlar y disminuir este backlog ni para aumentar la capacidad de produccion que nos
permitiria reducir el rezago en producciones y amortiguar las producciones en caso de paros

inesperados.
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1.3.2 Justificacion del proyecto

La planta Alce Blanco, encargada de abastecer hilos dentales de Oral B a cuatro regiones
a nivel global, enfrenta una pérdida significativa en su desempefio operativo y financiero.
La disminucién del 20% en la produccion semanal, causada por la pérdida de una de sus
ocho lineas de empaque, ha generado pérdidas estimadas en $80,000 USD por semana.
Esta situacion ha impactado directamente en la capacidad de cumplir con los pedidos en el
tiempo solicitado, generando un backlog acumulado que ha alcanzado un 129% vy
provocando pérdidas totales superiores a los $900,000 USD por pedidos retrasados que

siguen en cola.

El efecto acumulativo de este rezago ha aumentado los costos operativos, reducido la
eficiencia de la planta y deteriorado la capacidad de respuesta ante la demanda. Ademas,
estas ordenes acumuladas representan ordenes no vendidas que se necesitan en los
mercados, lo que provoca bajas producciones lo que afecta directamente la satisfaccion de
las regiones abastecidas, dafa la imagen de la empresa y pone en riesgo la fidelidad de los

clientes y la asignacion futura de volimenes de produccion.
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1.4 Objetivos del proyecto
1.4.1 Objetivo general

Disefiar una propuesta de mejora en el proceso productivo de hilos dentales mediante la

metodologia DMAIC, que permita reducir el backlog generado

1.4.2 Objetivos especificos

1. Analizar las causas internas y externas que generan el backlog de produccion de hilos
dentales y su impacto en la productividad, con el fin de identificar dreas de mejora.

2. Plantear mejoras que permitan la reduccion del backlog de produccion de hilos
dentales en la planta Alce Blanco.

3. Evaluar el impacto de las mejoras propuestas en los costos operativos y financieros

de la empresa P&G, con el fin de validar la efectividad de las mejoras propuestas.
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1.5 Alcances y limitaciones

1.5.1 Alcances

El proyecto se llevara a cabo en la planta de produccion de hilos dentales de Oral B - P&G,
ubicada en México con centro de operaciones en Costa Rica. Se centrard en mejorar la
produccion de producto terminado de la planta Alce Blanco. El andlisis abarca toda la
cadena de suministro, desde solicitud de requerimientos, compra de materiales, produccion
y despacho del producto. Los beneficiarios directos de este proyecto seran los
colaboradores de la planta y el area de planificacion, y clientes finales de distintas regiones

del mundo. Durante el primer semestre del 2025.

1.5.2 Limitaciones

Las limitaciones que se presentan en la investigacion se mencionan a continuacion:

Por temas de confidencialidad y privacidad de la informacion, la presentacion de algunos
datos exactos no sera permitido, inicamente los que sean de conocimiento publico o datos

modificados por solicitud de la empresa.



CAPITULO II: MARCO TEORICO
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En este capitulo, se presentan los conceptos clave que permiten una comprension adecuada de la
propuesta desarrollada en esta investigacion. Se exploran los fundamentos teoricos relacionados
con la disciplina y el ambito de estudio del proyecto, asi como los términos esenciales asociados

a la gestion de proyectos.

Luego, se estableceran los argumentos generales que sustentan el impacto, la orientacioén y la

estrategia del proyecto.

2.1 Marco conceptual general relativo a la carrera

2.1.1 Ingenieria Industrial

La ingenieria industrial es una disciplina que se encarga del disefio, mejora e instalacion de
sistemas integrados de personas, materiales, equipos, energia e informacion. Su enfoque se basa
en el uso del conocimiento matematico, fisico y social, junto con principios de disefio y analisis
ingenieril, para optimizar procesos y recursos en diversas industrias. Esta rama de la ingenieria
busca maximizar la eficiencia y minimizar costos mediante la aplicacion de modelos cientificos y
tecnologicos, garantizando un desarrollo sostenible y ético en la gestion de operaciones y

produccion (Gutarra Meza, 2015).

Los ingenieros industriales poseen una formacioén multidisciplinaria que les permite desempefiarse
en areas como finanzas, gestion empresarial, mercadotecnia y administracion de sistemas de
produccion de bienes y servicios. Para ello, requieren habilidades analiticas, capacidad de
adaptacion a los avances tecnologicos y una mentalidad empresarial orientada a la innovacion.
Ademas, su formacidn en valores éticos y su compromiso social los llevan a tomar decisiones que

contribuyan al desarrollo econdmico y al bienestar de la sociedad (Gutarra Meza, 2015).
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Asimismo, la ingenieria industrial enfatiza la optimizacion del uso de los recursos naturales y la
implementacion de sistemas de calidad, salud ocupacional y gestion ambiental. Los ingenieros
industriales deben ser capaces de disefar plantas de produccion eficientes, gestionar operaciones
y resolver problemas complejos con un enfoque critico y practico. Su capacidad para integrar
conocimientos de distintas areas los convierte en profesionales clave en la mejora de la

productividad y competitividad de las empresas en un entorno globalizado (Gutarra Meza, 2015).

2.1.2 Mejora Continua

La mejora continua es una metodologia que busca optimizar procesos, productos o servicios
mediante pequefios ajustes progresivos en lugar de cambios drasticos. Su proposito es identificar
areas de oportunidad, analizar fallas y aplicar soluciones de manera gradual, lo que permite generar
mejoras sostenibles en el tiempo. Este enfoque no se limita a la alta direccidn, sino que involucra
a todos los miembros de la organizacion, promoviendo una cultura de aprendizaje y optimizacion

constante en las tareas diarias (Brand, 2024).

Ademas, la mejora continua contribuye a aumentar la eficiencia y la efectividad en las operaciones,
beneficiando tanto a clientes como a empleados y a la organizacién en su conjunto. Al fomentar
la adaptacion a los cambios y la resolucion 4gil de problemas, las empresas pueden mantener su
competitividad en el mercado. Este proceso permite un desarrollo organizacional flexible y
dindmico, asegurando una evolucion constante en respuesta a las necesidades del entorno (Brand,

2024).

2.1.3 La cadena de abastecimiento (Supply Chain)
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Segun Diaz Madero (2025), en el entorno empresarial actual, la cadena de suministros representa
un elemento estratégico que influye directamente en el desempefio y competitividad de cualquier
organizacion. Se trata de un sistema que abarca todas las etapas necesarias para llevar un producto
desde su origen hasta su destino final, involucrando a proveedores, fabricantes, centros de
distribucion, minoristas y consumidores. Es decir, es el recorrido completo que realiza un bien,

desde su concepcion hasta que llega a manos del cliente final.

El correcto funcionamiento de cada etapa es esencial para garantizar que los productos se
entreguen en condiciones 6ptimas. Si uno de los eslabones falla, puede generarse un efecto domind
que afecte la calidad del servicio, la puntualidad de la entrega y, en consecuencia, la percepcion
del cliente sobre la marca. Por ello, una cadena de suministros eficiente no solo mejora la

operatividad interna, sino que también fortalece la experiencia del cliente.

Principales componentes de la cadena de suministros

La cadena de suministros se compone de varias funciones interrelacionadas. A continuacion, se

describen las mas relevantes:

e Aprovisionamiento: Este proceso consiste en garantizar que la empresa cuente con los
Insumos necesarios para su operacion, ya sean materias primas o productos terminados. Su
correcta gestion permite ajustarse a los cambios en la demanda, mantener inventarios
adecuados y reducir costos. Actualmente, herramientas digitales como los sistemas de
planeacion y los llamados "gemelos digitales" permiten replicar virtualmente el proceso
de abastecimiento, facilitando la deteccion de ineficiencias y mejorando la toma de

decisiones.
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e Produccion: Aqui se transforman los insumos en bienes finales. Una operacion de
produccion agil y controlada contribuye a reducir tiempos, elevar la calidad, minimizar
desperdicios y responder adecuadamente a la demanda. La integracion de tecnologias
como simulaciones digitales permite prever problemas y mejorar la eficiencia antes de

implementaciones reales.

e Almacenamiento: Una vez producidos los bienes, deben organizarse adecuadamente en
almacenes. La gestion de almacenamiento asegura que los productos estén correctamente
ubicados, clasificados y disponibles para su distribucion. Sistemas como los WMS
(Warehouse Management Systems) brindan visibilidad sobre el inventario, reducen errores

de entrega y mejoran el control del flujo de mercancias.

e Transporte: Es la etapa en la que los productos se trasladan desde su origen hasta el cliente.
Una logistica de transporte bien planificada asegura entregas puntuales y a bajo costo. Hoy
en dia, soluciones tecnologicas como los TMS (Transportation Management Systems)

permiten supervisar rutas, gestionar flotas y mejorar la trazabilidad de los envios.

Una cadena de suministros bien estructurada permite a las empresas adaptarse rapidamente a los
cambios del mercado, reducir costos y ofrecer un servicio mas confiable. Algunos beneficios clave

incluyen:

e Reduccion de costos a través de una planificacion mas precisa y menos errores operativos.
e Mayor visibilidad en cada etapa del proceso, gracias a herramientas digitales que permiten
un monitoreo en tiempo real.

e Mejora de la calidad del producto, al contar con procesos estandarizados y controlados.
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e Incremento en la satisfaccion del cliente, al lograr entregas mas rapidas, personalizadas y

sin errores, lo que fortalece la lealtad hacia la marca.

(Diaz Madero, 2025)

2.2 Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto

El objetivo de este proyecto es elaborar una propuesta destinada a disefiar un plan de mejora para
aumentar la capacidad operativa y disminuir un backlog de produccion. Esto se logrard mediante

la aplicacion de herramientas de ingenieria con el fin de optimizar su eficiencia.

2.2.1 Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso o algoritmo que muestra de
manera visual los pasos a seguir para alcanzar una solucion. Cada paso es representado por
simbolos estandarizados conectados por flechas que indican la secuencia del proceso. Su correcta
construccidon es vital, ya que a partir de este se puede trasladar el proceso a un lenguaje de

programacion de manera mds sencilla y directa (Universidad Veracruzana, 2020).

Ademas, los diagramas de flujo presentan el sistema como una red de procesos interconectados,
describiendo el origen y destino de los datos, las transformaciones que sufren, los lugares donde
se almacenan y los canales por los que circulan. Esta estructura permite entender el sistema de

manera integral, identificando sus componentes y la relacion entre ellos.
Importancia de los Diagramas de Flujo

Los diagramas de flujo son esenciales en la representacion de procesos porque facilitan la

comprension visual del flujo de datos a través de un sistema. Permiten analizar procedimientos,
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identificar pasos redundantes o innecesarios, y optimizar los recursos involucrados en el proceso

(Universidad Veracruzana, 2020).

Beneficios de los Diagramas de Flujo

Los principales beneficios de los diagramas de flujo incluyen:

e C(Claridad visual: Permiten entender facilmente la estructura de un proceso.

e Deteccion de errores: Ayudan a identificar fallas o pasos redundantes en el flujo de
trabajo.

e Comunicacion efectiva: Sirven como herramienta visual para facilitar la comprension
entre los miembros de un equipo.

e Documentacion del proceso: Actiian como referencia para la implementacion y mejora

continua del sistema.

Hlustracion 3. Simbologia usada en un diagrama de flujo

SiMBOLO REPRESENTA simBoLO REPRESENTA

Terminal. Indica el inicio o la
terminacién del flujo, puede ser Documento. Representa cualquier
tpo de documentn que entra, se
utice, se genere o salga del

persona gue recbe o proporciona procedimiente.
infors

Disparador. Indica el inicio de un

procedimiento, contiene el nombre Archivo. Representa un archivo
de dstz o el nombre de la unidad comiin y corriente de oficina.
administrativa donde se da inicio

Operacién. Representa la realizacion
de una operacién o actividad
relativas a un pracedimiento.

Conector. Representa una conexién
o enlace de una parte del diagrama
de flujo con ctra parte lejana del

Conector de pégina. Representa
Decisién o alternativa. Indica un
punto dentro del flujo en que son
posikles varios caminos alternativos.

Una conexion o enlace con otra
hoja diferente, en |2 que continia
el diagrama de flujo.

HOUa0

Nata aclaratoria. No forma parte del Linea de comunicacién. Proporciona
diagrama de flujo, es un elemento Ia transmisién de informacian de un
que se adiciona a una operaciin o lugar a atro mediante?
actividad para dar una explicacion.
—

Operacién con tedade. Representa Direccién de fluje o linea de unin.
una operacidn en que se utiliza una Conecta los simbolos sealanda el

rforadora o verific orden @ se deben realizar las

- distintas operaciones.

Tarjeta  perforadora,  Representa um‘a i ”";“9"2":", o R:f”:":”
cuslauer tpo de tarjeta perforada cusiquier o de cins magndrice
que se utifice en el procedimiento, S ow uUiceien & procesinpents.

Teclado en linea. Representa el Uso

Cinta  perforada.  Representa °

Cualquier tpo. de ginta perforads que de un dispositiva en linea para

S utlkce en el procedimients promacionar  informacién a una
computadors  electrénica v
obtenerta de ello

NOTA: Los simbolos marcados con * son utilizados en combinacidn con el resto cuando se ests elaborando un
diagrama de flujo de un procedimiento en el cual interviene algin equipo de procesamiento electrénico.

ai|e
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Fuente: (Chung, 2017)

2.2.2 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de espina de pescado, es una
herramienta visual disefiada para identificar las causas raiz de un problema dentro de una
organizacion. Su estructura grafica facilita la comprension de los factores que generan una
situacioén no deseada, permitiendo al equipo analizar de manera organizada y metddica las posibles

fuentes del problema (Salesforce LATAM blog, 2022).

Importancia en un proceso

La importancia del Diagrama de Ishikawa radica en su capacidad para proporcionar claridad sobre

los factores que afectan un proceso. Ayuda a las organizaciones a:

e Identificar causas raiz en lugar de abordar solo los sintomas.

e Visualizar la relacion entre la causa y el efecto, facilitando la comprension del problema.

e Promover el trabajo en equipo, involucrando diferentes areas para aportar sus perspectivas.
e Estructurar la informacion de manera clara, permitiendo que el analisis sea mas eficiente.

e Beneficios del Diagrama de Ishikawa

Algunas ventajas clave de utilizar esta herramienta incluyen:

e C(laridad visual: Representa las causas de manera intuitiva y facil de entender.

e Versatilidad: Se aplica en diversos sectores, desde manufactura hasta servicios.

e Simplicidad: No requiere herramientas complejas; basta con papel y lapiz o software
basico.

e Fomenta la colaboracion: Permite reunir a diferentes equipos para analizar el problema.
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Sin embargo, también presenta limitaciones, como la subjetividad en la identificacion de causas,

la dependencia del conocimiento del equipo y la falta de soluciones directas —es decir, el

diagrama identifica las causas, pero no resuelve el problema por si mismo (Salesforce LATAM

blog, 2022).

Partes del Diagrama de Ishikawa

El diagrama se estructura bajo el principio de causa y efecto, y se organiza de la siguiente forma:

Problema central (efecto): Se coloca al final de una flecha horizontal, dentro de un
rectangulo.

Espinas principales (categorias): Se dibujan lineas diagonales que representan las
posibles categorias de causas.

Causas especificas: De cada espina principal surgen ramas mas pequefias que detallan las

causas particulares.

Una de las estructuras mas comunes para organizar las categorias es la Matriz de las 6 “M™:

Medida: Errores en la medicion de datos o control de calidad.
Maquina: Fallos en el equipo o falta de mantenimiento.

Material: Mala gestion o baja calidad de los insumos.

Mano de obra: Errores humanos por falta de capacitacion o negligencia.
Método: Ineficiencia en los procedimientos o sistemas utilizados.

Medio ambiente: Factores externos o condiciones inadecuadas en el entorno laboral
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Hlustracion 4. Ejemplo de diagrama de Ishikawa

Causma 7/ Cauga 7
: .

A i y

Fuente: (Delgado et al., n.d.)

Y
R
—

2.2.3 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una herramienta de anélisis que ayuda a clasificar y priorizar problemas
dentro de un proceso, basado en la regla 80/20, la cual indica que el 80 % de los efectos provienen
del 20 % de las causas (Velazquez, 2018). Se representa como un grafico de barras donde los
problemas o factores estan ordenados de mayor a menor impacto, facilitando la identificacion de

los aspectos mas criticos que requieren atencion.

Esta técnica es util en diversos ambitos, especialmente en la mejora de procesos y toma de
decisiones empresariales. Su aplicacion permite identificar las causas principales de un problema,
priorizar esfuerzos de mejora y optimizar la asignacion de recursos. Ademads, proporciona una
representacion visual clara, lo que facilita la comunicacion dentro de los equipos de trabajo y la

toma de decisiones informadas.

El uso del diagrama de Pareto tiene multiples beneficios, como ahorrar tiempo y recursos, mejorar

la eficiencia operativa y aumentar la satisfaccion del cliente. Su aplicacion en negocios permite
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analizar la produccion, identificar productos de mayor rentabilidad y detectar problemas que

afectan la calidad o el desempefio de un proceso.

En conclusion, el diagrama de Pareto es una herramienta esencial para cualquier organizacion que
busque mejorar sus procesos mediante el analisis de datos y la optimizacion de recursos. Su
enfoque basado en priorizacién permite resolver problemas de manera eficiente y estratégica,
logrando asi un impacto positivo en la productividad y competitividad empresarial (Veldzquez,

2018).

Hlustracion 5. Ejemplo de diagrama de Pareto

Ventas por marca de harina

PP * 100.0% 100

»-oiax

Y 61.0%

3“ |
s An \ercutes 0 Rey o de s nifa Abuela osela
— e aFrecurnca scumd sda

Fuente: (Aldrin Veldzquez, 2018)

2.2.4 Los 5 Porqués

La técnica de los 5 Porqués es un método de analisis de problemas basado en preguntas sucesivas
para identificar la causa raiz de una situacion no deseada. Su objetivo es explorar la relacion causa-
efecto de un problema, permitiendo profundizar en sus origenes mediante la repeticion de la

pregunta ";Por qué?" aproximadamente cinco veces (Rodriguez, 2019). Fue desarrollada por
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Toyota como parte de su Sistema de Produccion Toyota (TPS) y hoy en dia es ampliamente

utilizada en metodologias como Six Sigma y mejora continua.

Este enfoque es especialmente 1til para evitar soluciones superficiales, ya que muchas veces los
sintomas de un problema se confunden con sus verdaderas causas. Al aplicar correctamente los 5
Porqués, se logra una investigacion basada en hechos que facilita la toma de decisiones
fundamentadas. Ademads, ayuda a generar multiples ideas para abordar la causa raiz y desarrollar

acciones correctivas efectivas.

Su aplicacion es sencilla y efectiva, sobre todo en problemas con pocas variables. Es recomendable
que los equipos de trabajo involucrados en el problema participen activamente en el analisis, ya
que muchas soluciones pueden encontrarse dentro del mismo grupo sin necesidad de intervencion
de niveles superiores. Sin embargo, si el problema es complejo o presenta multiples causas raiz,

puede ser necesario complementar esta técnica con otras herramientas de analisis.

En conclusion, la técnica de los 5 Porqués es una herramienta poderosa para la resolucion de
problemas, ya que permite encontrar las verdaderas causas de una situacion y establecer soluciones
duraderas. Su implementacion adecuada en los equipos de trabajo no solo mejora la eficiencia
operativa, sino que también fortalece la cultura de mejora continua dentro de las organizaciones

(Rodriguez, 2019).



39

Hlustracion 6. Ejemplo de diagrama 5 Porqués

Descripcion del
problema

ler éPor qué? 2do éPor qué? 3er ¢{Por qué? 4to éPor qué? 5to éPor qué?

¢Por qué no esta considerada

¢Por qué hay vibracion en  §Por qué los baleros de ¢ Por qué los baleros ) .
. , i ¢Por qué presentan falta dentro de las tareas de
la maquina de la linea de rodamiento generan presentan desgaste S . )
) o . de lubricacion? mantenimiento preventivo de
soldadura? vibracion de la maquina? prematuro? .
la maguina?

Porque los baleros de
rodamiento generan
vibracién de la maquina
Porque los baleros
Vibracidon en maquina presentan desgaste
de linea de soldadura Porque presentan falta
de lubricacion
Porque no estd
considerada dentro de las
tareas de mantenimiento
preventivo de la maquina
Porque la lubricacion de
Cuando la causa raiz es una de las 5 razones, se debe dejar de preguntar por qué baleros no fue considerada
como tarea critica en el PM

Fuente: (Rodriguez, 2019)

2.2.5 Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt es una representacion visual de un proyecto estructurada en una linea de
tiempo. Cada tarea es representada por una barra horizontal cuya longitud indica la duracion

estimada. Este diagrama suele incluir elementos esenciales como:

e (rafico de barras de linea de tiempo: Proporciona la estructura general del diagrama.

e Barras de Gantt: Representan cada tarea con su duracion y estado de avance.

e Nombres de tareas: Identifican cada actividad dentro del proyecto.

e Escala temporal: Define el periodo de tiempo representado (horas, dias, semanas, etc.).

e Hitos: Indican puntos clave o entregables dentro del cronograma.

e Dependencias: Muestran la relacion entre tareas, indicando cudles deben completarse antes
de iniciar otras.

e Fechas: Determinan los tiempos de inicio y finalizacion de cada actividad y del proyecto

en su totalidad.


https://spcgroup.com.mx/5-porque-como-aplicar-correctamente-esta-metodologia/
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El diagrama de Gantt ofrece numerosos beneficios para la gestion de proyectos, entre los cuales

se destacan:

e Permite visualizar el estado del proyecto de manera clara y organizada.

e Facilita la comunicacién entre los miembros del equipo y los interesados en el proyecto.

e Ayuda a establecer fechas de entrega realistas y gestionar posibles obstaculos.

e Asigna responsabilidades de manera estructurada, asegurando la correcta ejecucion de

cada tarea.

e Mejora la planificacion al identificar dependencias entre tareas y optimizar recursos.

Hlustracion 7. Ejemplo del Diagrama de Gantt

Task name

Initiating

Sign project charter
Planning
Create project plan

Identify resources

budget
Execution
Research design
Create mocks
Finalize mocks
‘Wite code
Complete testing
Fix issues
Deploy
Closure
Analyze project performance
Document project clasure
Conduct post-implementation reviews

Review budget

Start
date

Jan 21 Jan 28 Feb4 Feb 1l Feb 18 Feb 25 Mar 4 Mar 11 Mar 18 Mar 25
Dependency

MTWRFMTWRFMTWRFMTWRFMTWRFMTWRFMTWRFMTWRFMTWRFMTWRF

19

129119

2419

2519
28119 Taylor &
Taylor

Megan 6,7 -

Sean @&
Sean 10 v.
Sam n

Jade

Brady 14 -&

Taylor 15

Taytor ||
Legend
compiete (D)

@ onvack ‘

In trouble

Fuente: (Diagrama de Gantt: Qué Es Y Para Qué Sirve, 2025)



41

2.2.6 Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC es una herramienta de gestion de calidad utilizada para representar de manera
clara los elementos clave de un proceso. Su nombre proviene del acronimo en inglés de Suppliers
(proveedores), Inputs (entradas), Process (proceso), Outputs (salidas) y Customers (clientes). Este
diagrama permite visualizar de manera estructurada el flujo de un proceso desde su inicio hasta la

entrega del producto o servicio al cliente.

Un diagrama SIPOC es util para mejorar la comprension y eficiencia de un proceso al identificar
los componentes esenciales y su interrelacion. Esto al presentar una claridad en el proceso y
proporciona una vision global y estructurada del flujo de trabajo, facilitando su analisis. Asi
también ayuda a reconocer las partes criticas del proceso, incluyendo los insumos necesarios y los
resultados esperados. Al visualizar el proceso, se pueden encontrar puntos de ineficiencia y

proponer mejoras.

Este diagrama es ampliamente utilizado en la gestion de calidad, mejora continua y metodologias
como Lean y Six Sigma, contribuyendo a optimizar la eficiencia operativa y la satisfaccion del

cliente.

Elementos claves:

e Proveedores: Se refiere a quién suministra los insumos, prestando especial atencion a
aquellos proveedores cuyas entradas tienen un impacto directo en las salidas.

e Entradas: Indica qué insumos son necesarios para que funcione el proceso.

e Proceso: Describe el propio proceso, desde su inicio hasta su finalizacion, permitiendo

completar el resto del diagrama.



e Salidas: Se refiere a los resultados o productos finales del proceso.
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e Clientes: Identifica quiénes se benefician del proceso, que no necesariamente tienen que

ser los clientes finales.

(Ortega, 2023)

Hlustracion 8. Ejemplo del Diagrama SIPOC

o
= G ®
Proveedores Entradas Proceso
Quién ¢Qué recursos ;Qué pasos o
suministra los necesita o actividades se
materiales o proporciona el llevan a cabo
insumos proveedor? para crear valor

para el cliente?
Puede ser

material o informacion

B QuestionPro

=]

Salidas

;Qué productos

0 Servicios crean

(o resultan de) el
proceso?

Clientes

;Quién es el
cliente?

Fuente: (Ortega, 2023)

2.2.7 Graficos Estadisticos

Los graficos estadisticos son herramientas fundamentales para visualizar datos, facilitando la

interpretacion de tendencias, patrones y relaciones entre variables. Su uso es clave para realizar

analisis comparativos y mejorar la toma de decisiones.

Tipos de Datos y su Clasificacion
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Para seleccionar la representacion grafica mas adecuada, es esencial comprender los tipos de

datos:

e Cualitativos: Describen caracteristicas sin valores numéricos. Se dividen en:

o Ordinales: Tienen un orden logico (ej. niveles de satisfaccion en encuestas).

o Categoricos: No siguen un orden preestablecido (ej. estado civil, preferencias).
e Cuantitativos: Expresan valores numéricos y se subdividen en:

o Discretos: Valores enteros y finitos (ej. nimero de hijos en una familia).

o Continuos: Admiten valores intermedios (ej. altura de una persona).

Escoger el grafico adecuado es fundamental para evitar interpretaciones erroneas.

Tipos de Graficos Estadisticos Mas Usados

La eleccion del grafico depende de la claridad y facilidad de lectura de los datos. Entre los més

utilizados destacan:

e QGrafico de barras: Representa categorias mediante barras horizontales o verticales, util
para comparar magnitudes.

Hlustracion 9. Ejemplo del Grdfico de barras
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Fuente: (UNIR, 2021)

Grafico de lineas: Conecta puntos con lineas para mostrar tendencias a lo largo del tiempo.

Hlustracion 10. Ejemplo del Grdfico de lineas

Fuente: (UNIR, 2021)

Grafico circular (torta o sectores): Representa proporciones en un total, aunque su uso es

limitado cuando hay muchas categorias.

Hlustracion 11. Ejemplo del Grafico circular

Fuente: (UNIR, 2021)

Grafico de dispersion: Relaciona dos variables mediante puntos dispersos.

Hlustracion 12. Ejemplo del Grdfico de dispersion
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80 -

50 4

40 4

Fuente: (UNIR, 2021)

El uso de graficos estadisticos facilita la toma de decisiones informadas en areas como marketing,
economia e investigacion cientifica. Permiten analizar tendencias, presentar resultados y respaldar
estrategias con datos visuales comprensibles. En el ambito empresarial, son herramientas
esenciales para evaluar indicadores clave de desempefio (KPI) y mejorar la comunicacion con

equipos y clientes. (Tipos de Gréficos Estadisticos: Util Herramienta de Anélisis de Datos, 2023)

2.2.8 Metodologia DMAIC

La metodologia DMAIC es un enfoque estructurado que forma parte fundamental de Lean Six
Sigma, orientado a la mejora continua de procesos. Su nombre corresponde a las siglas de sus
cinco etapas: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar. Esta metodologia es especialmente
util para abordar problemas complejos dentro de las organizaciones, ya que proporciona una guia
clara para identificar, analizar y resolver fallos en los procesos, con el objetivo de optimizar el

rendimiento y la calidad operativa (Socconini, 2023).

Cada fase de DMAIC tiene un proposito especifico. En la etapa de Definir, se establece el

problema y se identifican las necesidades del proyecto. Luego, en Medir, se recopilan datos para
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entender el estado actual del proceso. En Analizar, se investigan las causas raiz del problema
usando herramientas como los 5 Porqués o el diagrama de Ishikawa. Posteriormente, en Mejorar,
se desarrollan e implementan soluciones eficaces. Finalmente, Controlar asegura que los cambios

se mantengan a largo plazo mediante planes de seguimiento y control estandarizado.

DMAIC no solo ayuda a resolver problemas de manera efectiva, sino que también fomenta una
cultura organizacional basada en la toma de decisiones sustentada en datos y hechos. Gracias a
esta metodologia, las organizaciones pueden mejorar la calidad de sus productos o servicios,
reducir errores, maximizar la eficiencia y ofrecer mayor valor a clientes y partes interesadas. Es,
por tanto, una herramienta clave para impulsar la transformacion operativa y mantener una ventaja

competitiva sostenible (Socconini, 2023).

2.2.9 Técnicas de evaluacion de rentabilidad del proyecto

El Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR) son herramientas ampliamente
utilizadas en la evaluacion de la viabilidad financiera de proyectos de inversion. E1 VAN estima
el valor presente de los flujos de caja futuros que genera un proyecto, aplicando una tasa de
descuento especifica, con el fin de determinar si dicho proyecto aporta valor a la empresa. Tal
como explica Solé Madrigal (2011), una diferencia clave entre ambas técnicas radica en sus
supuestos de reinversion: mientras que la TIR asume que los flujos intermedios se reinvierten a la
misma tasa de rentabilidad del proyecto, el VAN considera que se reinvierten a la tasa de

descuento establecida. Esta distincion confiere una ventaja metodologica al VAN frente a la TIR.

Por su parte, la TIR se define como aquella tasa de descuento que iguala el valor actual de los

flujos de caja proyectados con el desembolso inicial del proyecto. Es especialmente ttil para
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comparar iniciativas de distinta magnitud y evaluar su rentabilidad. No obstante, Sol¢ Madrigal
(2011) advierte que la TIR se obtiene resolviendo una ecuacion polinomica de grado n, siendo n
el namero de periodos del proyecto (p. 440). Esto puede originar multiples soluciones o, en

algunos casos, ninguna, lo que complica su aplicacion y pone en duda su uso generalizado.

En el marco de esta investigacion, ambas herramientas —VAN y TIR— resultan utiles para
analizar la rentabilidad de distintas opciones en la gestion de inventarios. Su aplicacion permitird
a P&G identificar la estrategia que aporte mayor valor econémico, considerando los flujos de caja
esperados y la tasa de descuento correspondiente. No obstante, es recomendable priorizar el uso
del VAN, ya que presenta menor complejidad matematica y facilita la comparacion entre
alternativas. Ademas, en la toma de decisiones sobre gestion de inventario, P&G debera incorporar
factores cualitativos relevantes, como el alineamiento con su estrategia corporativa y el impacto

en la experiencia del cliente.

2.2.10 Backlog y Backorder

En el contexto de la gestion de la cadena de suministro, es fundamental entender dos conceptos
que a menudo se confunden: backlog (atraso) y backorder (pedido pendiente). Aunque ambos se
refieren a pedidos que aun no se han entregado, sus implicaciones para una empresa como Procter

& Gamble (P&G) son muy diferentes.

Segun Jackman, el backlog hace referencia a los pedidos que ya han sido registrados y que estan
programados para entregarse dentro del plazo establecido. Se trata de una situacion favorable, ya
que indica que la empresa mantiene una demanda activa y planificada, con tiempos de entrega

aceptables. En este sentido, un atraso gestionado de forma adecuada no solo genera ingresos
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constantes, sino que también puede mantener a los empleados ocupados y a los clientes

satisfechos, siempre y cuando los plazos prometidos se cumplan.

Por otro lado, el backorder representa aquellos pedidos que, aunque debieron enviarse en una fecha
concreta, no lograron ser despachados a tiempo. Esta situacion suele tener consecuencias
negativas, ya que afecta directamente la satisfaccion del cliente. En muchas ocasiones, los
consumidores optan por cancelar el pedido y buscar un proveedor alternativo, lo que conlleva una

pérdida de confianza y, potencialmente, de futuras ventas.

Para una compaiiia global como P&G, la acumulacion de backorders puede tener efectos en
cadena, amplificando pequefios cambios en la demanda del consumidor hasta provocar
disrupciones significativas en su red de suministro. Por ejemplo, un leve descenso en los pedidos
podria ser malinterpretado como una caida mayor, provocando reducciones excesivas en la

produccion y agravando aun mas el problema. (Jackman, 2020)

2.2.11 Productividad

La productividad es un concepto clave dentro del &mbito econdémico y empresarial, ya que permite
evaluar cuan eficientemente una organizacion esta utilizando sus recursos para generar bienes o
servicios que aporten valor. Este indicador refleja la capacidad de transformar insumos en

resultados rentables, lo cual es esencial para mejorar la competitividad de una empresa.

En términos practicos, la productividad se calcula dividiendo la cantidad de productos o servicios
generados entre los recursos que se utilizaron para producirlos. Estos recursos pueden incluir
trabajo humano, maquinaria, tecnologia, tierra o capital, dependiendo del tipo de actividad que se

lleve a cabo.
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Tipos de productividad

Existen distintas formas de analizar la productividad, entre las cuales destacan tres:

e Productividad laboral: Se refiere a la cantidad de produccioén obtenida por cada hora de
trabajo. Es especialmente util para evaluar el rendimiento de los colaboradores dentro de
una empresa.

e Productividad total de los factores (PTF): Considera todos los recursos utilizados en el
proceso productivo. Se calcula dividiendo la produccién total entre la suma de todos los
factores empleados (como capital, trabajo y tecnologia), y ofrece una vision integral del
desempefio general.

e Productividad marginal: Esta mide el cambio en la produccion cuando se aumenta uno de
los factores de produccion, manteniendo constantes los demas. Es 1til para analizar el

impacto de pequefias variaciones en los recursos.

Indicadores de productividad

Las empresas utilizan diversos indicadores para analizar su eficiencia, conocidos como KPIs (Key
Performance Indicators o indicadores clave de desempefio). Estos pueden enfocarse en el uso del
tiempo, el rendimiento de las maquinas, el aprovechamiento del capital, entre otros aspectos.

Permiten tomar decisiones estratégicas para optimizar procesos y mejorar resultados.

Calculo de la productividad

El calculo basico de la productividad sigue esta formula:

Productividad = Produccion total / Recursos utilizados

(Santander, 2025)
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Este cociente puede aplicarse a diferentes contextos: numero de unidades fabricadas por maquina,

cantidad de servicios prestados por hora o rendimiento por cada unidad monetaria invertida.

Por ejemplo, para calcular la productividad laboral, se utiliza:

Productividad laboral = Total de bienes producidos / Total de horas trabajadas

(Santander, 2025)

En cambio, si se busca conocer la productividad global, se considera el valor econdémico de la

produccion frente al costo total incurrido:

Productividad global = Valor total de la produccion / Costo total de los recursos

(Santander, 2025)

Diferencia entre produccion y productividad

Es importante no confundir productividad con produccion. Mientras que la produccion se enfoca
en la cantidad total de bienes o servicios generados a partir de ciertos insumos, la productividad
mide qué tan eficientemente se utilizan esos insumos. Es decir, la productividad evalta el
rendimiento y el aprovechamiento de los recursos, no solo el volumen producido. (Santander,

2025)

2.2.12 Indicadores claves de desempeifio (KPI)

Los indicadores clave de desempefio (KPI, por sus siglas en inglés) representan métricas
cuantitativas que permiten medir el progreso de una organizacion, equipo o individuo hacia el

cumplimiento de sus metas estratégicas. Son herramientas fundamentales en la gestion
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empresarial, ya que proporcionan informacion clara sobre qué tan cerca se esta de alcanzar un

objetivo determinado (Martins, 2024).

Un KPI bien definido cumple con caracteristicas esenciales: debe ser especifico, medible,
relevante, alcanzable y limitado en el tiempo. Estas caracteristicas se relacionan con el modelo
SMART, ampliamente utilizado en la planificacion estratégica. Al establecer un KPI, se facilita la
alineacion entre los esfuerzos individuales y los objetivos colectivos, promoviendo la toma de

decisiones basada en datos objetivos (Martins, 2024).

Por otra parte, las métricas de negocio son indicadores que permiten evaluar el rendimiento de
procesos, departamentos o areas especificas de la empresa. Aunque los KPI también son métricas,
no todas las métricas pueden considerarse KPI. La diferencia radica en el hecho de que los KPI
estan directamente vinculados a los objetivos estratégicos de la organizacion, mientras que las
métricas generales permiten evaluar el estado de distintos aspectos del negocio sin necesariamente

reflejar un impacto directo en las metas organizacionales (Martins, 2024).

En este contexto, otra metodologia relevante es el sistema de objetivos y resultados clave (OKR).
A diferencia de los KPI, los OKR se estructuran mediante una formula que combina un objetivo
cualitativo con varios resultados clave, los cuales pueden ser cuantitativos o cualitativos. Mientras
que los KPI se enfocan en el seguimiento continuo de un indicador especifico, los OKR
proporcionan una vision mas integral del progreso hacia un objetivo ambicioso. De hecho, los
resultados clave (KR) en los OKR pueden incluir uno o varios KPI como referencia de medicion

(Martins, 2024).

Existen diversos tipos de métricas aplicables a multiples areas funcionales. Por ejemplo, en el area

financiera se pueden usar indicadores como el retorno sobre la inversion (ROI) o el margen neto
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de beneficio. En marketing, métricas como la tasa de clics (CTR) o el numero de clientes
potenciales calificados son comunes. En operaciones, el tiempo promedio de entrega o la cantidad
de errores reportados son indicadores valiosos. Cada KPI debe seleccionarse en funcion del
objetivo estratégico al que se desea contribuir, garantizando su pertinencia y utilidad (Martins,

2024).

El proceso de implementacion de un KPI incluye definir el objetivo a alcanzar, identificar las
métricas que permitirdn evaluarlo y establecer el periodo en el que se espera lograrlo. Una vez
establecidos, es esencial monitorear su evolucion y comunicar su progreso a todas las partes
interesadas. Para lograr una gestion eficiente, muchas empresas integran estas métricas dentro de
plataformas digitales de gestion de proyectos, facilitando la trazabilidad del avance y la toma de

decisiones informadas (Martins, 2024).

2.3 Marco conceptual referente al impacto del proyecto

El proyecto en estudio implica el disefio de un plan de mejora en la produccion de hilos dentales
que permita reducir el backlog generado e incrementar la productividad en una de las plantas de

Procter & Gamble.

La implementacion de esta propuesta tiene el potencial de brindar a la empresa una serie de
beneficios significativos que pueden generar un impacto positivo al optimizar la eficiencia de su
produccion actual. Seguidamente se enumeran los beneficios que la empresa P&G podria obtener

al poner en practica esta propuesta:
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e Mejora en la calidad del servicio al cliente: La reduccion de pérdidas de venta debido a la
falta de produccion puede aumentar la fidelidad de los clientes y elevar el nivel de calidad
del servicio.

e Optimizacion del flujo de producciones: Solicitudes de pedidos mas eficientes y una mayor
rotacion de pedidos pueden contribuir a mejorar el flujo de producciones de la empresa.

e Aumento en ventas: Al reducir la cantidad de pedidos retrasados, y aumentando la
productividad de las lineas de produccion, se lograra vender mas producto a las regiones.

e Identificacion precisa de la ubicaciéon de los productos: Un inventario ordenado y
debidamente identificado por ubicacion permitira una respuesta mas rapida a las
necesidades de los clientes.

e Control exhaustivo en las producciones y ritmo de produccion: Al tener un control sobre
el ritmo de produccion de las maquinas, y mejorar la capacidad de produccion de las
mismas, se tendra un control sobre los pedidos retrasados, teniendo asi una visibilidad

mayor de cuando la situacion mejora o empeora.

2.4 Antecedentes de proyectos o experiencias semejantes

De acuerdo con Parreaguirre, en su documento “Mejoramiento en el cumplimiento a clientes
(order fill) de la empresa alimentos Bermudez SA en el periodo del tercer cuatrimestre de 20167,
realizado en Abril 2017, indica que su objetivo principal es el de “Mejorar el cumplimiento a
clientes (order fill), de la empresa Alimentos Bermtidez S.A, de manera que se alcancen los

objetivos de produccion de la compania efectivamente.” (Parreaguirre, 2017).
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En este proyecto, lo que el autor abordado la optimizacién de la gestion de materiales y produccion
en entornos industriales con el objetivo de mejorar la eficiencia operativa. Un ejemplo relevante
es la aplicacion de un sistema de Planificacion de Requerimiento de Materiales (MRP) y logré
reducir el exceso de inventario y optimizar los tiempos de reabastecimiento. La implementacion
de este sistema permitid determinar con precision la cantidad de materias primas necesarias
mediante un BOM (Bill of Materials), logrando un mejor control del stock y una mayor eficiencia

operativa, que es justo lo que el presente proyecto busca. (Parreaguirre, 2017).
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En este capitulo se introduce la metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Implementar y

Controlar), la cual se emplea para llevar a cabo este proyecto.

El propésito de utilizar esta metodologia es asegurar el cumplimiento de los objetivos establecidos

para la realizacion del proyecto.

3.1 Metodologia para la definicion del problema

En esta seccion se aplica la primera etapa (Definir) del ciclo DMAIC para delinear el problema de
este proyecto. Durante esta etapa, se identifico la situacion actual de la empresa mediante

herramientas de ingenieria. En la tabla 1 se presenta el detalle del planteamiento de esta etapa.

Tabla 1. Metodologia para la definicion del problema

ACTIVIDADES
ETAPA  OBJETIVO POR REALIZAR HERRAMIENTAS
Definir Diagnosticar la Identificacion del 1. Diagrama de flujo
situacion actual proceso de 2. Datos historicos
que generan el  produccion 3. Diagrama SIPOC
backlog de 4. Graficos

produccion y
decrecen la
productividad
del negocio

Fuente: Elaboracion propia.

Nota: Esta tabla muestra el detalle sobre la metodologia para la definicion del problema.

Para definir el problema, se solicitaran al departamento de planeacion y a la persona encargada de
secuenciar las producciones semanales, un informe sobre cuantas ordenes estd pendientes de

produccion clasificado por semana. A su vez los datos historicos por mes de cémo han ido
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aumentando en el transcurso del tiempo las ordenes pendientes, esto para realizar un analisis
detallado de la informacioén. Ademas, se llevaréa a cabo una observacion del proceso de control de

producciones con el objetivo de desarrollar un diagrama de flujo que represente este proceso.

3.2 Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo de proyecto

Esta etapa se centra en la segunda fase del ciclo DMAIC, conocida como "Medir". El objetivo
principal es recolectar datos e informacion relevantes para analizar y evaluar el desempefo actual

en la produccién de productos terminados.

Durante esta fase, se realizaran actividades especificas para recopilar datos cuantitativos y
cualitativos que proporcionen una vision clara y completa de la gestion actual de la produccion
y/o productividad del proceso. Esto puede implicar la revision de registros historicos de
produccion, el andlisis de informes de ventas, andlisis del comportamiento de las ordenes

retrasadas asociado a la cantidad y fecha acordadas.

Ademas, se utilizaran herramientas y técnicas adecuadas para garantizar la precision y fiabilidad
de los datos recopilados. A continuacidn, se detalla en la tabla como se obtendra la informacion y

cuales son sus objetivos especificos.
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Tabla 2. Metodologia para la medicion del problema

ACTIVIDADES

ETAPA  OBJETIVO POR REALIZAR HERRAMIENTAS
Medir Identificar las  Tabulacion la 1. Graficos
causas que informacion 2. Féormuulas
generan recolectada.

deficiencias en

el proceso de  Identificacion de las
produccion de  causas detectadas en
hilos dentales el proceso

de la empresa. produccion

Fuente: Elaboracion propia.

Nota: La tabla representa el detalle sobre la metodologia para la medicion y respaldo cualitativo

del proyecto.

Al concluir esta etapa, se anticipa disponer de una base de datos robusta que facilite la
identificacion de areas de mejora y la establezca de medidas cuantificables para monitorear el

progreso durante el proceso de mejora continua.

3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en
practica de un nuevo proceso, producto o servicio

En esta fase del proceso, en la tercera etapa del ciclo DMAIC, conocida como "Analizar". El
objetivo principal es identificar las causas raiz de las deficiencias en la productividad en el proceso
de produccion de productos terminados de la empresa P&G. A tal efecto, implica un analisis

exhaustivo de la situacion problematica que incluye tanto el estado actual de la produccion como
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los factores que han contribuido a las actuales ineficiencias que no permiten cumplir con los

requerimientos solicitados semanalmente.

Algunas de las herramientas clave utilizadas son la técnica de “Los 5 porqués”, que implica una
serie de preguntas iterativas que permiten revelar las causas subyacentes, es decir, buscar la raiz
de los problemas, el Diagrama de Pareto, que brinda una visualizacion y priorizacion de las causas
mas significativas, lo que ayuda a centrar los esfuerzos en los procesos que tienen un impacto mas
significativo en el proceso, asi también el Diagrama de Ishikawa, que permite analizar y segmentar
cada posible causas en las 6 M de la ingenieria, con el fin de encontrar las més representativas en
el proceso. Estas actividades aseguran que el problema se aborde desde el nucleo y no solo desde

la superficie, desde los sintomas.

Tabla 3. Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en practica de un nuevo

proceso, producto o servicio

ACTIVIDADES

ETAPA OBJETIVO POR REALIZAR HERRAMIENTAS
Analizar  Identificar las  Analisis y 1. Diagrama 5 Porqués
causas raiz evaluacion del 2. Diagrama de Pareto
subyacentes problema y de las 3. Diagrama Ishikawa

del problema, causas raiz en el
las que generan proceso actual de
deficiencia en  produccion de hilos
el proceso de  dentales
produccion

Fuente: Elaboracion propia.

Nota: La tabla representa el detalle sobre la metodologia para la propuesta de mejora, construccion

0 puesta en practica de un nuevo proceso, producto o servicio.
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Al concluir esta etapa, se espera obtener una comprension clara de las causas subyacentes del
b
problema, lo que facilitara el avance hacia la fase de “Mejorar” con soluciones fundamentadas y

centradas en los resultados.

3.4 Metodologia para la implementacion del proyecto

En esta fase del proceso, en la cuarta etapa del ciclo DMAIC, conocida como “Implementar”.
Durante esta etapa, el enfoque es llevar a cabo las soluciones disefiadas para abordar las causas
raiz identificadas durante la fase de “Analizar” en el contexto de la mejora de produccion de

productos terminados y reduccion de los pedidos retrasados.

Tabla 4. Metodologia para la propuesta la implementacion del proyecto

ACTIVIDADES
ETAPA OBJETIVO POR REALIZAR HERRAMIENTAS
Implementar Proponer el Planificacion de 1. Diagrama de Gantt

disefio de una acciones de mejora
mejoraenel  para dar solucion al

proceso problema y las
productivo causas

para aumentar identificadas.Disefio
la de un plan para la

productividad implementacion de
y disminuir los la mejora de
pedidos productividad
pendientes

Fuente: Elaboracion propia.

Nota: Latabla representa el detalle sobre la metodologia para la propuesta de mejora, construccion

0 puesta en practica de un nuevo proceso, producto o servicio.
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Las soluciones pueden variar desde cambios en los procesos operativos hasta la implementacion
de nuevas tecnologias, herramientas o maquinaria para mejorar la productividad. Es importante
garantizar que las soluciones propuestas sean factibles, practicas y estén alineadas con los

objetivos organizacionales.

Desde el andlisis, las estrategias de mejora se desarrollan y prueban para optimizar la
productividad de las lineas de produccion de hilos dentales, mejorar las previsiones de demanda y

establecer mecanismos y estrategias para reducir la cantidad de pedidos retrasados.

Se planea implementar una mejora en el proceso de produccion mas dindmico y amplio para ser
adaptable a las fluctuaciones del mercado y las necesidades de las regiones. Por lo tanto, la
solucion del problema se encuentra en el analisis de las causas de la caida en productividad en la
produccion de hilos dentales, y, basdndose en los pasos de la metodologia DMAIC, se optimiza
las estrategias de produccion mediante la alineacidon de estrategias y aumento de la capacidad
operativa, mejor prevision de la demanda y plazo de entrega, lo que elimina los costos no deseados

y optimiza la eficacia de la planta.

Al finalizar esta etapa, se espera haber implementado con éxito las soluciones definidas, lo que

permitira avanzar hacia la fase final del ciclo DMAIC, la etapa de "Controlar".

3.5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de
resultados

En esta etapa final del proceso, nos centramos en la quinta etapa del ciclo DMAIC, conocida como

"Controlar".
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Tabla 5. Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de resultados

ACTIVIDADES
ETAPA OBJETIVO POR REALIZAR HERRAMIENTAS
Controlar Establecer Definicion de las 1. Plan de control con

medidas para  acciones a controlar KPI
monitorear y y los responsables. 2. Dashboard
mantener las

mejoras Elaboracion del plan
implementadas de control o

durante las dashboard de

etapas control.

anteriores del

ciclo DMAIC,

especificamente

en el proceso
productivo de
hilos dentales

Fuente: Elaboracion propia.

Nota: La tabla representa el detalle sobre la metodologia para la verificacion, aseguramiento,

control y seguimiento de resultados.

Durante esta etapa, se elaboran planes de control que incluyen indicadores de
capacidad/produccion y sistemas de seguimiento para evaluar de manera continua el rendimiento

del proceso de produccion de los hilos dentales.

Por otro lado, en el marco de la investigacion, la implementacion de variados métodos es esencial
para asegurar un control eficiente y una retroalimentacion constante. En este sentido, los tableros
de control, que requieren ser monitorizados en tiempo real para obtener informacion vital acerca

de los indicadores claves de rendimiento, como stock de produccién, tiempos de entrega,
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inventario retrasado, facilitan una vision clara y rapida para detectar problemas o desviaciones que

ocurran en cualquier etapa del proceso, permitiendo tomar decisiones correctivas a tiempo.

Asimismo, los informes periddicos, que se generan a intervalos escogidos en forma regular para
un periodo predefinido, ofrecen una descripcion detallada del estado de las producciones
retrasadas, para asegurar un seguimiento continuo de las estrategias que se han implantado con el

objetivo de trazar planes para la reduccion de dichas producciones retrasadas.

Al completar esta fase, se establece un ciclo integrado de retroalimentacion para asegurarse de que
las reformas asumidas en la produccion de hilos dentales sean sostenibles en el tiempo. Dicho
ciclo implica la supervisién continua del desempeno de los ajustes para obtener resultados y
descubrir nuevas areas de mejora. Sin embargo, al tener en cuenta los resultados actuales y el

desempefio histérico, se pueden realizar los ajustes necesarios.
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Este capitulo aborda el desarrollo del proyecto siguiendo el ciclo DMAIC, el cual tiene como

finalidad proporcionar un diagnoéstico del proyecto.

4.1 Linea base y situacion actual

Actualmente, la planta de produccion de hilos dentales de Alce Blanco enfrenta un problema
critico relacionado con el incumplimiento sistematico de los volumenes de produccion solicitados
semanalmente. Esta situacién ha generado un backlog acumulado que compromete no solo el
cumplimiento de los pedidos, sino también la eficiencia operativa, la utilizacién de recursos y la

percepcion del cliente frente a la confiabilidad de la planta.

Ante esta situacion, surge la necesidad de disefiar una propuesta para mejorar el proceso
productivo de hilos dentales en P&G, utilizando herramientas de ingenieria para optimizar su
eficiencia. El objetivo es desarrollar una propuesta basada en el aumento de la productividad, con
el fin de definir claramente los procedimientos involucrados en la baja productividad en las
operaciones de la empresa y ofrecer un servicio que satisfaga las expectativas y necesidades tanto

de los clientes como de la propia empresa.

4.2 Analisis e interpretacion de resultados de datos historicos

Para analizar los resultados de los datos historicos de produccion de hilos dentales, se utilizo la
informacion de los pedidos pendientes el ultimo cuatrimestre del afio 2024, con el proposito de

determinar las pérdidas generadas.
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Backlog semanal

El backlog, medido en nimero de MSUs (Mille Statistical Units), unidad de medida de P&G, no
producidas, ha mostrado una tendencia oscilante pero creciente en las Ultimas semanas. Por
ejemplo, en el grafico #1, entre la semana 36 y la 52, se han registrado valores entre 110 y 133
MSU pendientes, lo que evidencia la falta de un sistema eficaz de planificacion y respuesta a la
variabilidad de la demanda. En el grafico #1, podemos observar la tendencia que ha tenido y la
acumulacion en el ultimo cuatrimestre del afio 2024 cuyo objetivo siempre es tener la menor

cantidad, idealmente 0 MSUs pendientes a la semana.

Grdfico 1. Tendencia de pedidos pendientes en MSU semanal
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Fuente: Elaboracion propia.

Nota: La unidad de medida en este grafico es MSU. En esta tabla se detallan los resultados del

backlog, segtin los datos de produccion del Gltimo cuatrimestre del afio 2024.

Capacidad de produccion semanal
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La planta cuenta con 8 maquinas destinadas a la produccion de hilos dentales, sin embargo, debido
a una averia, solo 7 se encuentran operativas. Adicionalmente, aunque la planta opera bajo un
modelo de 3 turnos diarios de 8 horas cada uno, la disponibilidad de personal es limitada, lo que
solo permite operar un maximo de 6 maquinas simultaneamente por turno. Esta restriccion
operativa ha provocado una brecha creciente entre la capacidad de produccion y los requerimientos

semanales. Perdiendo asi un 25% de la capacidad de maquinaria.

Con los datos anteriormente mencionados, podemos calcular cual ha sido la productividad

semanal.

Total de turnos por semana = 5 dias % 3 turnos/dia = 15 turnos/semana

Si solo 6 méquinas operan por turno, entonces el total de maquinas operativas por turno a la

sémana cs:

6 maquinas x 15 turnos = 90 maquinas turno/semana

Por ritmo de produccion, brindado por la planta, cada méaquina tiene la capacidad de producir
aproximadamente 9.5 MSUs a la semana tomando en cuenta los 15 turnos semanales, entonces,

cada maquina logra producir por turno 0.63 MSU.

Esto arroja que la capacidad real semanal es de:

90 maquinas turno X 0.63 MSU/turno = 56.7 MSU semanales.

Requerimientos semanales
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Durante el ultimo cuatrimestre del afio 2024, se recopilaron y consolidaron los datos de

requerimiento semanal de produccion en la unidad de medida MSU, provenientes de las distintas

regiones a las que da servicio la planta. Esta informacidn se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 6. Requerimientos semanales en MSU

Semana

Requerido
(MSU)

WK36
WK37
WK38
WK39
WK40
WK41
WK42
WK43
WK44
WK45
WK46
WK47
WK48
WK49
WKS50
WKS51
WKS52

57
52
56
55
56
51
52
55
52
55
53
57
57
55
53
56
51

Total

923

Promedio

54,3

Fuente: Elaboracion propia.

Nota: La unidad de medida en este grafico es MSU. En esta tabla se detallan los resultados de los

requerimientos totales en MSU, segun los datos de produccion del ultimo cuatrimestre del afio

2024.

Como se observa, la demanda semanal presenta una variabilidad moderada, oscilando entre un

minimo de 51 MSU (en las semanas WK41 y WK52) y un maximo de 57 MSU (en las semanas



69

WK36, WK47 y WK48). Esta variabilidad en los requerimientos representa un reto para la
planificacion de la produccidn, especialmente en una planta que ya enfrenta restricciones

operativas como limitacion de personal o capacidad reducida.

El requerimiento total acumulado del cuatrimestre fue de 923 MSU, lo que representa una media
semanal de 54.3 MSU. Este promedio sirve como referencia clave para evaluar la suficiencia de
la capacidad productiva actual y estimar los ajustes necesarios para cumplir consistentemente con

la demanda, minimizando asi los niveles de backlog acumulado.

Este analisis refuerza la necesidad de contar con procesos de planificacion y ejecucion eficientes,
ademas de sistemas de monitoreo de la carga semanal, con el fin de tomar decisiones preventivas

ante semanas con picos de requerimiento.

Produccion actual

A continuacion, se presenta un cuadro resumen con la informacion de produccion,
requerimientos producidos, y cudl ha sido el comportamiento del backlog acumulado a través del

ultimo cuatrimestre del 2024

Tabla 7. Resumen produccion actual

Semana Requerido Producido Diferencia Backlog acumulado

WK36 57 55 +2 110
WK37 52 54 -2 108
WK38 56 53 +3 111
WK39 55 51 +4 115
WK40 56 53 +3 118
WK41 51 54 -3 115
WK42 52 50 +2 117
WK43 55 52 +3 120

WK44 52 53 -1 119



WK45
WK46
WK47
WK48
WK49
WKS50
WKS51
WKS52

55
53
57
57
55
53
56
51

52
55
54
53
54
51
53
55

+3

+3
+4
+1
+2
+3

122
120
123
127
128
130
133
129

Fuente: Elaboracion propia.
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Nota: La unidad de medida en este grafico es MSU. En esta tabla se detallan los resultados de

produccion del altimo cuatrimestre del afio 2024.

Con base en el analisis de los requerimientos semanales para el tltimo cuatrimestre del afo 2024,

donde se identifico un promedio semanal de 54,3 MSU y un total acumulado de 923 MSU

requeridos por parte de las distintas regiones, se procede a evaluar el comportamiento real de la

produccion frente a esta demanda.

El cuadro anterior presenta el detalle semanal de unidades requeridas versus unidades producidas,

asi como la diferencia entre ambos valores y su efecto acumulativo en el backlog de produccion.

Durante el periodo comprendido entre la semana 36 y la semana 52 (WK36-WKJ52), se evidencia

una produccidon semanal que, si bien en algunas ocasiones logra igualar o incluso superar el

requerimiento (por ejemplo, WK37, WK41, WK44, WK46 y WKS52), en la mayoria de las

semanas se encuentra por debajo del nivel requerido. Esto genera una acumulacion progresiva de

unidades no producidas que se refleja en el incremento del backlog acumulado.

Especificamente, se observa que:
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e En WK36 se inicia con un backlog acumulado de 110 MSU.

e A pesar de los esfuerzos por mantener el ritmo, la produccion presenta un déficit en 11 de
las 17 semanas analizadas, lo que provoca un aumento del backlog hasta alcanzar 133
MSU en la semana 51.

e Finalmente, en WKS52, se logra una produccion superior al requerimiento, permitiendo una
ligera reduccion del backlog a 129 MSU, aunque sin recuperar completamente el rezago

acumulado.

Este comportamiento demuestra que la planta ha operado de manera reactiva, con variaciones en
la produccion que no siempre responden a los picos de requerimientos semanales. Ademas, este
analisis permite visualizar una tendencia sostenida de acumulacion del backlog, que impacta
negativamente en la capacidad de respuesta a la demanda real del mercado y evidencia un

problema estructural en la gestion de la capacidad productiva.

Esta situacion refuerza la necesidad de aplicar mejoras estructurales en los procesos productivos
y de planificacion de la capacidad, para asi cumplir con los objetivos del proyecto enfocados en
la reduccion del backlog y el incremento sostenido de la productividad real de la planta. En los
siguientes capitulos, se detallara el analisis de causas y las acciones de mejora propuestas bajo la

metodologia DMAIC.

Evaluacion de la Productividad Laboral Semanal

Con el fin de complementar el andlisis de produccion frente a la demanda y comprender con mayor
profundidad las razones del aumento en el backlog acumulado, se procedié a calcular la

productividad laboral semanal durante el Gltimo cuatrimestre del 2024. Esta métrica permite
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evaluar la eficiencia del uso de los recursos humanos y técnicos disponibles, considerando las

condiciones actuales de operacion.

La férmula aplicada para este analisis fue la siguiente:

Productividad laboral = Total de bienes producidos / Total de horas trabajadas

Dado que el sistema de produccion opera con seis maquinas distribuidas en quince turnos
semanales, se trabaja un total de 120 horas por semana. Al dividir la cantidad de unidades
producidas semanalmente entre estas 120 horas, se obtiene la productividad laboral semanal en

MSU por hora.

Tabla 8. Productividad semanal

Semana Producido Productividad

WK36 55 0,46
WK37 54 0,45
WK38 53 0,44
WK39 51 0,43
WKA40 53 0,44
WK41 54 0,45
WK42 50 0,42
WK43 52 0,43
WK44 53 0,44
WK45 52 0,43
WK46 55 0,46
WK47 54 0,45
WK48 53 0,44
WK49 54 0,45
WKS50 51 0,43
WK51 53 0,44
WKS52 55 0,46

Promedio 0,44
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Fuente: Elaboracion propia.

Nota: La unidad de medida en este grafico es MSU. En esta tabla se detallan los resultados del

calculo de productividad del Gltimo cuatrimestre del afio 2024.

El analisis revelo que la productividad semanal oscil6 entre 0,42 y 0,46 MSU/hora, siendo el valor
mas bajo registrado en la semana 42, coincidiendo con una de las semanas de mayor déficit frente

al requerimiento.

Las semanas con mayor productividad (WK36, WK46 y WK52) alcanzaron un rendimiento de

0,46 MSU/hora, lo cual se aproxima al limite operativo bajo las condiciones actuales.

El promedio de productividad para el periodo fue de 0,44 MSU/hora, ligeramente inferior al valor

ideal estimado (0,46), lo que sugiere la existencia de ineficiencias operativas persistentes.

Al relacionar esta informacion con el comportamiento del backlog acumulado, se puede inferir
que, aunque en algunas semanas se alcanzaron niveles de productividad cercanos al 6ptimo, la
constancia en los niveles de eficiencia no fue suficiente para cubrir la demanda semanal promedio
de 54,3 MSU. Esta variabilidad productiva es uno de los factores clave que contribuyo al

incremento del backlog hasta alcanzar 133 MSU en la semana 51.

Por lo tanto, esta medicién de productividad confirma la hipotesis planteada en el diagndstico
inicial: la planta no solo presenta dificultades para planificar la produccion con base en la demanda
real, sino que también enfrenta problemas en la gestion del rendimiento operativo, lo que repercute

directamente en su capacidad de respuesta ante los requerimientos del mercado.

Datos de paros de maquina, mantenimiento y personal
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Con el fin de comprender los factores que han influido tanto en el bajo nivel de produccion en la
planta y por ende al aumento del backlog, se tomaron en cuenta los registros operativos durante el
ultimo cuatrimestre del afio 2024. Este analisis permitio identificar y clasificar los principales
motivos reportados por el personal y supervisores en cuanto a interrupciones o limitaciones en el

proceso productivo.

Tabla 9. Motivos de baja productividad

Motivos de la baja produccion Cantidad

Falta de personal operativo 42
Maéquinas fuera de operacidon por turno 38
Tiempo extra en fin de semana no aprobado 26
Paros de mantenimiento no planificados 14
Falta de material 11
Cambios frecuentes en la programacion 3
TOTAL 134

Fuente: Elaboracion propia.

Nota: En esta tabla se detallan los motivos de baja produccion del ultimo cuatrimestre del afo

2024.

En total, se identificaron seis causas recurrentes, ordenadas por su frecuencia de aparicion. La mas
significativa fue la falta de personal operativo, con un total de 42 incidencias. Le sigue la
indisponibilidad de méaquinas durante los turnos, con 38 reportes. En tercer lugar, se encuentra la

no aprobacion del tiempo extra en fines de semana, lo cual fue mencionado en 26 ocasiones.

Estas tres causas en conjunto explican el 78% de las incidencias reportadas, lo que evidencia que

concentran el mayor peso en los problemas que afectan la continuidad y el rendimiento del proceso
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productivo. Por tanto, representan areas clave sobre las que se debe enfocar cualquier esfuerzo de

mejora. Se realizard un analisis con el diagrama de Pareto méas adelante en el proyecto.

Otros factores detectados incluyen los paros de mantenimiento no planificados, la falta de material
y los cambios frecuentes en la programacion. Aunque su impacto individual es menor, su
ocurrencia repetida también puede generar efectos acumulativos en el desempefio general de la

planta.

Este andlisis permite establecer una base clara para priorizar las acciones dentro del plan de
mejora. Atender las causas de mayor impacto no solo permitird reducir el nimero de
interrupciones, sino también generar una mejora significativa en la eficiencia operativa sin

necesidad de realizar grandes inversiones iniciales.

Para analizar un poco mas las principales causas indicadas en la tabla 9, se procede a investigar

mas detalladamente sobre

Falta de personal operativo

Durante el ultimo cuatrimestre del 2024, se llevo a cabo un analisis detallado de la dotacion de
personal operativo por semana, enfocado principalmente en los turnos nocturnos, donde
historicamente se presentan mayores limitaciones. Los resultados obtenidos reflejan una situacion
constante de déficit de personal, que ha tenido un impacto directo en la operacion de las lineas de

produccion y, por ende, en el cumplimiento de los volumenes planificados.

El cuadro presentado resume la situacion semana a semana, desde la WK36 hasta la WK52. En
este periodo de 17 semanas, no se registr6 ninguna semana con personal completo en los turnos

analizados. Por el contrario, se contabilizaron un total de 42 eventos de ausencia, con un promedio
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de 2.5 personas faltantes por semana. Esta cifra representa una afectacion significativa si se
considera que cada linea de empaque requiere un minimo de operadores para poder mantenerse
activa. En términos porcentuales, estas ausencias reflejan una afectacion del 100% de las semanas

revisadas, y constituyen un 31% del total de eventos operativos semanales del cuatrimestre.

Entre los motivos mds frecuentes reportados se encuentran las limitaciones estructurales por
insuficiencia de personal asignado (presentes en todas las semanas), asi como casos de vacaciones
programadas (semanas WK36 y WK38), renuncias (WK42 a WK45) e incapacidades temporales
(WK49 y WKS51). Estas situaciones, aunque naturales en el entorno laboral, se suman a un equipo

ya limitado, generando la imposibilidad de operar todas las maquinas disponibles.

El efecto operativo de este déficit es claro: aunque la planta cuenta con hasta ocho lineas de
produccion, solo seis pueden operar simultdneamente por falta de personal. Esto se traduce en una
pérdida directa de capacidad instalada, genera cuellos de botella en los turnos afectados, y limita

la posibilidad de recuperacion frente al backlog acumulado.

Tabla 10. Motivos personales insuficiente

Semana Personal completo Personal Faltante Motivos

WK36 X 3 2 personal insuficiente + 1 vacaciones
WK37 X 2 2 personal insuficiente

WK38 X 3 2 personal insuficiente + 1 vacaciones
WK39 X 2 2 personal insuficiente

WK40 X 2 2 personal insuficiente

WK41 X 2 2 personal insuficiente

WK42 X 3 2 personal insuficiente + 1 Renuncia
WK43 X 3 2 personal insuficiente + 1 Renuncia
WK44 X 3 2 personal insuficiente + 1 Renuncia
WK45 X 3 2 personal insuficiente + 1 Renuncia
WK46 X 2 2 personal insuficiente

WK47 X 2 2 personal insuficiente
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WK48 X 2 2 personal insuficiente

WK49 X 3 2 personal insuficiente + 1 incapacidad
WKS50 X 2 2 personal insuficiente

WKS51 X 3 2 personal insuficiente + 1 incapacidad
WKS52 X 2 2 personal insuficiente

Total 0 42

Fuente: Elaboracion propia.

Maquinas fuera de operacion por turno

La tabla presentada a continuacion ilustra de forma clara la disponibilidad operativa de cada una
de las ocho lineas de empaque durante el ultimo mes del afio 2024. En ella se detallan, dia a dia,
aquellas lineas que pudieron operar con normalidad y aquellas que, por diversos motivos, no
estuvieron disponibles para produccién. La informaciéon se representa utilizando un sistema

99
1

binario: “Si” para indicar operatividad y “No” para sefialar indisponibilidad de la linea durante esa

jornada.

Tabla 11. Maquinas fuera de operacion por turno

Semana Turno  Maquina 1 Maquina 2 Maquina 3 Maquina 4 Maquina 5 Maquina 6 Maquina 7 Maquina § Motivo

WK49 Primero SI SI SI SI ST SI NO NO Maquina 8 fuera de operacion
WK49 Segundo SI SI SI SI ST SI NO NO Maquina 7, no personal
WK49 Tercero SI SI SI SI ST SI NO NO operativo disponible
WKS50 Primero NO SI SI SI SI SI SI NO Maquina 8 fuera de operacion
WKS50 Segundo NO SI SI SI SI SI SI NO Maquina 1, no personal
WKS50 Tercero NO SI SI SI SI SI SI NO operativo disponible
WKS50 Primero SI NO SI SI SI SI SI NO Maquina 8 fuera de operacion
WKS51 Segundo SI NO SI SI SI SI SI NO Maquina 2, no personal
WKS51 Tercero SI NO SI SI SI SI SI NO operativo disponible
WKS51 Primero SI SI NO SI SI SI SI NO Maquina 8 fuera de operacion
WKS51 Segundo SI SI NO SI SI SI SI NO Magquina 3, no personal
WK52 Tercero SI SI NO SI SI SI SI NO operativo disponible
WK52 Primero SI SI SI NO SI SI SI NO Maquina 8 fuera de operacion
WKS52 Segundo SI SI SI NO SI SI SI NO Maquina 4, no personal
WK52 Tercero SI SI N NO SI SI SI NO operativo disponible

Fuente: Elaboracion propia.

A partir del anélisis visual del cuadro, se evidencia una pérdida progresiva en la disponibilidad de

magquinaria, especialmente en la linea ocho, cuya condicion operativa se ve comprometida desde
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los primeros dias del mes y nunca esta en funcionamiento. Esta pérdida no es aislada; a lo largo
del mes se van acumulando eventos de inactividad en distintas lineas, para ir rotando las maquinas

paradas.

Esta situacion valida el diagnostico sefialado previamente: aunque la planta dispone fisicamente
de ocho lineas, la disponibilidad real se ve mermada por dos factores clave. En primer lugar, la
falta de un plan formal de mantenimiento preventivo ha generado una alta dependencia de acciones
correctivas, lo que incrementa los tiempos de inactividad no programada. En segundo lugar, la
escasez de personal operativo impide el aprovechamiento completo de las lineas incluso cuando

se encuentran técnicamente disponibles.

Al contrastar estos datos con los registros de produccion y asistencia del personal (seccion 4.2 y
tabla 9), se comprueba que la combinacion de fallas mecénicas y déficit de recurso humano ha
contribuido directamente al aumento del backlog. Esta situacion también ha generado cuellos de
botella en los procesos subsiguientes, afectando la continuidad operativa y limitando la capacidad

de la planta para responder a los requerimientos semanales de las distintas regiones.

Tiempo extra en fin de semana no aprobado

Durante el andlisis de las limitaciones que han afectado la capacidad operativa de la planta, se
identificaron diversas razones que explican la baja disponibilidad de personal en momentos clave.
Se trabajo una tabla con el equipo de produccion para saber el detalle de los motivos de no haber

trabajado tiempo extra.

Tabla 12. Tiempo extra no aprobado

Motivo Cantidad

RRHH no aprobd presupuesto para tiempo extra 10
Personal no acepta el tiempo extra 9
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Vacaciones de personal 5
Mantenimiento programado 2

Fuente: Elaboracion propia.

Una de las principales causas se relaciona con restricciones presupuestarias impuestas por el
departamento de Recursos Humanos, el cual, en al menos diez ocasiones, no aprobo las solicitudes
para extender la jornada laboral con tiempo extra, aun cuando existia la necesidad operativa de
hacerlo. Esta decision, aunque administrativa, tuvo un impacto directo en la produccion, ya que

limito la posibilidad de cubrir turnos criticos o reponer el tiempo perdido por imprevistos.

A esta situacion se sumo la falta de disposicion del propio personal para aceptar la realizacion de
horas adicionales. En nueve eventos distintos, los trabajadores declinaron las solicitudes de tiempo

extra, debido a una falta de incentivos.

Por otra parte, también se registraron cinco casos en los que miembros del equipo estaban de
vacaciones, y dos por un mantenimiento ya programado. Estos factores, aunque variados,
convergen en un mismo punto: limitan la flexibilidad operativa y afectan la capacidad de respuesta
de la planta en momentos en los que se requiere mayor esfuerzo para cumplir con los

requerimientos productivos.

Paros de mantenimiento no planificados

Para analizar detalladamente este punto, se solicitd el apoyo del equipo de mantenimiento de la
planta, para validar con ellos los paros de mantenimiento que hay por maquina. Se tomaron en
cuenta unicamente los datos del ultimo mes del 2024, donde se puede observar que en el grafico
2, las horas que cada maquina deberia de tener un mantenimiento preventivo es de 24 horas, mas,
sin embargo, ninguna maquina lo estd cumpliendo, y la maquina #8, es la que esta detenida por

completo y sin un mantenimiento ni preventivo ni correctivo.



Grifico 2. Horas de mantenimiento preventivo mensual
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Fuente: Elaboracion propia.
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A su vez también se solicit6 la informacion de los tipos y cantidad de mantenimientos de maquina

que ha tenido cada una en el mes de diciembre del 2024, se realizé un grafico X con los datos

brindados, donde se puede observar que la mayoria de los paros de mantenimiento han sido

correctivos en vez de preventivos, lo que causa un riesgo de que las maquinas se puedan dafiar en

un largo plazo, asi como los paros que se estan teniendo no programados.

Grdfico 3. Tipo de mantenimiento por maquina mensual
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Tipos de mantenimientoen diciembre 2024
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M Correctivo M Preventivo

Fuente: Elaboracion propia.

Falta de material

Una de las pérdidas menos visibles, pero de impacto sostenido en la operacion semanal estd
relacionada con los tiempos de espera para la liberacion de materias primas. Esta situacion genera
una interrupcidon no programada en el flujo productivo, ya que la linea debe detenerse hasta que
se autorice el uso del material inspeccionado. Para evidenciar esta afectacion de manera clara, se
elabord un grafico de pastel junto con el equipo de produccion con los datos aproximados
semanalmente, que representa la proporcion entre el tiempo total disponible para produccion y el

tiempo perdido por este motivo.

Grdfico 4. Minutos productivos vs pérdida por liberacion de material
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Minutos productivosvs. pérdidapor
liberacionde material

H Tiempo Real productivo

M Tiempo perdido por liberacién

7200; 96%

Fuente: Elaboracion propia.

En promedio, se identificé que semanalmente se pierden cerca de 300 minutos a causa de estas
demoras, lo que equivale a 5 horas de operacion en una planta que tiene una disponibilidad
semanal de 7200 minutos (es decir, 120 horas de trabajo distribuido en tres turnos diarios durante
cinco dias). Al comparar ambos valores, se observa que estos retrasos representan

aproximadamente un 4.2% del tiempo total disponible.

Aunque en términos absolutos puede parecer una pérdida menor, proyectada a nivel mensual
implica una reduccion de aproximadamente 2 MSU de produccion, lo que se vuelve significativo
si se considera que la demanda semanal promedio ronda las 54.3 MSU. En otras palabras, el efecto
acumulativo de este tiempo improductivo contribuye directamente al incremento del backlog,
especialmente en contextos donde la capacidad ya se encuentra limitada por factores como

personal insuficiente o0 maquinas fuera de operacion.

Cambios frecuentes en la programacion
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Una de las situaciones detectadas durante el analisis de baja productividad corresponde a los
frecuentes cambios de formato en la linea de produccion, los cuales se presentan hasta tres veces
por semana. Cada uno de estos ajustes requiere tiempo para realizar configuraciones, validaciones

y pruebas de calidad, lo que inevitablemente interrumpe el ritmo normal de las operaciones.

Para representar esta afectacion de forma visual y cuantificable, se construy6 un grafico de pastel
que compara el tiempo total disponible para la produccion en una semana —estimado en 7200
minutos— con el tiempo que se pierde especificamente por ajustes de programacion asociados a
estos cambios de formato. Se determind que, en promedio, se destinan cerca de 100 minutos
semanales a estas transiciones, lo que equivale a aproximadamente 1.4% del tiempo operativo

semanal.

Grdfico 5. Minutos productivos vs pérdida por ajuste de programacion

Minutos productivos vs. pérdida
por ajuste de programacion
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Fuente: Elaboracion propia.

Analisis del Costo Asociado a la Produccion y Backlog
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El costo estimado por unidad (MSU) producida o requerida es de $10,000 dolares. Tomando en

cuenta los datos del periodo del tltimo cuatrimestre del 2024:

e Produccion total: 876 MSUs — $8,760,000
e Requerimiento total: 923 MSUs — $9,230,000

e Backlog acumulado: 129 MSUs — $1,290,000

Esto nos indica que:

Existe una diferencia de 47 MSUs entre lo requerido y lo producido, equivalente a $470,000 no

aprovechados por falta de produccion o exceso de requerimiento solamente en el ultimo

El backlog acumulado representa $1,290,000 en unidades que no han sido producidas a tiempo y

podrian estar afectando el cumplimiento de pedidos, eficiencia operativa y relaciones con clientes.

El siguiente grafico refleja cuanto del valor producido ya ha sido entregado versus el backlog

acumulado que representa 12.8% del valor total en proceso o pendiente.

Grdfico 6. Comparacion MSU Producidos vs Backlog
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producidos vs el Backlog
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Fuente: Elaboracion propia.

Nota: En esta tabla se visualiza la comparacion de MSUs producidos vs el backlog generado

durante el Gltimo cuatrimestre del afio 2024.

4.3 Diagrama de flujo del proceso de produccion de hilos dentales

Como parte del analisis de la situacion actual de la planta de produccion de hilos dentales de P&G,
y con el fin de entender claramente como fluye el proceso desde la recepcion de requerimientos

hasta la entrega del producto, se construy¢ el siguiente diagrama de flujo.

Grdfico 7. Diagrama de flujo del proceso
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Fuente: Elaboracion propia.

El proceso productivo de hilos dentales inicia con la recepcion de los requerimientos semanales
enviados por las distintas regiones a las que se debe abastecer. Una vez recibida esta informacion,
se procede a realizar un analisis que considera tanto la demanda proyectada como el nivel actual
de backlog acumulado. Este andlisis permite planificar las metas de produccion semanales y

determinar las prioridades en la asignacion de recursos.
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Posteriormente, se verifica la disponibilidad de materia prima y materiales necesarios para llevar
a cabo la produccion programada. En los casos en que los insumos estan disponibles, se continua
con el flujo operativo; de lo contrario, se activa un procedimiento urgente en el que se notifica al
area de compras para gestionar la reposicion. Este paso introduce un tiempo de espera que afecta
directamente la continuidad del proceso, por lo que se contempla un reintento una vez recibido los

materiales pendientes.

Con los materiales asegurados, se realiza la asignaciéon de ordenes de produccion y la
secuenciacion correspondiente por cada linea operativa. Esta asignacion se ajusta en funcion de la
prioridad de los productos, la disponibilidad de maquinas y la capacidad instalada por turno. Acto
seguido, se evalua si se cuenta con el personal operativo suficiente para llevar adelante la
produccion planificada. Si se confirma que los recursos humanos son adecuados, se prosigue con
la ejecucion; de lo contrario, se deben aplicar ajustes, como redistribuir turnos o reubicar

operadores, antes de intentar nuevamente.

La produccion se inicia utilizando un méaximo de seis lineas operativas en paralelo, dado que esta
es la capacidad maxima efectiva considerando la disponibilidad actual de recursos. Durante todo
el proceso productivo se lleva a cabo un monitoreo constante por turno, que incluye el registro de
unidades producidas, identificacion de paros y control de productos rechazados por no cumplir

con las especificaciones de calidad.

Una vez que se completa una orden de produccion, se realiza una verificacion de calidad. En caso
de que el producto cumpla con los estandares establecidos, este pasa directamente a la fase de
empaque. Si se detectan defectos, se toma la decision de reprocesar el lote o descartarlo,

dependiendo del analisis realizado por el equipo de control de calidad.
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El producto que ha sido aprobado y empacado se prepara para su despacho. Este puede dirigirse a
centros de distribucion locales o bien exportarse segun la planificacion logistica establecida. Con

este ultimo paso se cierra el flujo operativo correspondiente a un ciclo de produccion semanal.

4.4 Diagrama SIPOC del proceso de produccion de hilos dentales

Para comprender de forma estructurada el funcionamiento del proceso productivo y visualizar las
relaciones clave que intervienen en la fabricacion del hilo dental, se elabord un diagrama SIPOC.
Esta herramienta resulta fundamental en la etapa de definicion dentro de la metodologia DMAIC,
ya que permite identificar los elementos esenciales del proceso desde una perspectiva de alto nivel.
Gracias a esta representacion, es posible detectar los puntos criticos de entrada y salida, asi como
los actores clave que afectan el desempefio general del sistema. Se utiliza en este proyecto como
punto de partida para el andlisis del proceso, ya que ofrece una vision panordmica y ordenada que
facilita la comprension del flujo de valor. Al mapear claramente los proveedores, entradas, pasos
del proceso, salidas y clientes, se establece una base so6lida sobre la cual se pueden aplicar

posteriormente herramientas de analisis mas especificas.

Grdfico 8. Diagrama SIPOC
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Fuente: Elaboracion propia.

Nota: En esta figura se muestra el flujo del proceso del control de inventario. Elaboracion propia

con informacién del departamento de produccion de P&G.
Componentes del SIPOC del proceso:
Proveedores (Suppliers):

Los principales proveedores son las areas internas de planificacion, mantenimiento y compras, asi
como los proveedores externos de materias primas. Todos ellos influyen directamente en la

disponibilidad de los insumos necesarios para llevar a cabo la produccion.
Entradas (Inputs):

Se consideran como entradas clave los materiales (hilo, etiquetas, empaques), las 6rdenes de
produccion, el personal operativo, y la disponibilidad de maquinaria en condiciones adecuadas.

La gestion adecuada de estas entradas es critica para evitar interrupciones o pérdidas de eficiencia.
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Proceso (Process):

El proceso se inicia con la preparacion de equipos, continiia con la fabricacion, inspeccion de
calidad, empaque y almacenamiento. Cada una de estas fases debe cumplir parametros

establecidos de calidad y productividad para garantizar el cumplimiento de los objetivos.

Salidas (Outputs):

El producto final esperado es hilo dental empacado conforme a los estandares requeridos. La
consistencia en la calidad y el cumplimiento en los tiempos de entrega son esenciales para la

satisfaccion del cliente.

Clientes (Customers):

A nivel interno, los clientes son las areas de distribucion y ventas, que dependen de una produccion
oportuna. Externamente, los clientes finales incluyen cadenas de supermercados y consumidores

individuales que demandan un producto fiable y accesible en el mercado.

4.5 Analisis de los problemas detectados mediante diagrama de Ishikawa

Como parte del andlisis de las posibles causas del bajo rendimiento en la produccién de hilo dental
en la planta, se construyd junto con el equipo, un diagrama de Ishikawa, también conocido como
diagrama de causa-efecto o espina de pescado. Este andlisis se realizo gracias a la informacion
recolectada en el grafico #9, Motivos de baja productividad. Esta herramienta permiti6 clasificar
de forma estructurada los factores que podrian estar contribuyendo a las pérdidas de productividad
observadas durante el periodo de estudio. A través de su elaboracion, se identificaron seis

categorias clave: maquinas, mano de obra, métodos, materiales, medicién y entorno. Cuyos
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enfoques ya estaban visualizados en la tabla #9, pero en este analisis se profundiza mas en cada

uno de ellos.

Grdfico 9. Diagrama de Ishikawa

METODO MANO DE OBRA

Cambios de formato muy Falta rotacion y cobertura ante @Se presentan tiempos de espera po

frecuentes ausencias. inspeccion de calidad.

No se aprucban horas extra para .
P! .. P No se logra cubrir los tres turnos.
aumentar la produccion

No hay suficientes operadores

capacitados. Retrasos en entregas

Acumulacién de
backlogen la
produccion de
hilos dentales.

No hay plan de mantenimiento KPIs no se monitorean

preventivo. semanalmente.

Una maquina lleva 5 semanas fuera
de servicio.

Solo 7 de 8 maquinas estan
operativas.

MAQUINAS MEDICION

Fuente: Elaboracion propia.

Nota: En esta figura se muestra el diagrama de Ishikawa. Elaboracion propia con informacion del

departamento de produccion de P&G.

En la categoria de maquinas, se identifico como causa principal la pérdida operativa de una de
las ocho lineas de empaque. Esta situacion no solo redujo inmediatamente un 12.5% de la
capacidad instalada, sino que también gener6 una sobrecarga en las restantes maquinas. Este dato
se puede verificar en la secciéon 4.2, donde se menciona que Unicamente siete maquinas se

encuentran operativas y que, debido a limitaciones en personal, solo seis pueden funcionar



92

simultaneamente lo que lleva a la pérdida del 25% de la capacidad instalada. Esta situacion
evidencio la ausencia de un plan de mantenimiento preventivo y correctivo formal, lo cual ha
incrementado la dependencia de acciones correctivas, que se puede observar en los graficos 2 y 3

y la tabla 11 de la seccion 4.2

Respecto a la mano de obra, a planta enfrenta un déficit constante de personal, particularmente
en los turnos nocturnos. De los registros analizados en la tabla 9, se documentaron 42 eventos
donde no se contd con el niimero minimo de operadores necesarios, lo que representa
aproximadamente un 31% de las semanas analizadas durante el Gltimo cuatrimestre del 2024,
representado en la tabla 10 de la seccion 4.2. Este déficit limita el uso pleno de las maquinas
disponibles, afectando directamente el volumen producido por turno lo que provoca cuellos de

botella en ciertos turnos y afecta la continuidad operativa.

En la dimension de materiales, aunque no se identificaron cuellos de botella criticos, si se
reportaron tiempos de espera asociados al proceso de inspeccion de calidad. Esta espera retrasa el
uso del material en produccion, generando pequefias interrupciones que afectan la fluidez del
proceso. Llegando asi hasta los 300 minutos semanales aproximadamente, causando el 4% de

perdida de produccion semanal, segiin lo mostrado en el grafico 4 de la seccion 4.2

Por otro lado, en la categoria de medicién, se observd una carencia en el monitoreo sistematico
de indicadores clave de desempefio (KPIs). Las métricas existentes no estaban siendo revisadas
semanalmente, lo cual resultaba en una gestion reactiva y no basada en datos objetivos, limitando
la capacidad para anticiparse a los problemas y tomar decisiones informadas.
En ausencia de revision continua, se plantea que el 3% del backlog podria estar asociado a la falta

de reaccion oportuna ante desviaciones semanales. Esto se basa en referencias de literatura
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especializada en gestion operativa (p. €j., Socconini, 2023) donde se establece que un sistema de

feedback eficiente puede reducir entre 2% y 5% de pérdidas por ineficiencia organizativa.

En cuanto a los métodos, se identificd una frecuencia en los cambios de formato, con total de tres
ajustes evidenciados en el tiempo del proyecto, que se puede ver en el grafico 5 de la seccion 4.2.
Estos cambios implican detenciones y reconfiguraciones constantes en la linea de produccion,
generando tiempos muertos que, si bien son individuales, al sumarse representan una pérdida de

capacidad operativa.

Finalmente, también en cuanto al método se evidencio en la tabla 12 de la seccion 4.2 la ausencia
de incentivos para la ejecucion de horas extra o la implementacién de turnos flotantes vistos y una
falta de flexibilidad para aprobar las horas extra, esto causa dificultad en la adaptacion ante
aumentos inesperados en la demanda, reduciendo la capacidad de respuesta del sistema

productivo.

En conjunto, este analisis estructurado permitio visualizar de manera clara como diversos factores
interrelacionados inciden negativamente sobre la eficiencia del proceso. El diagrama de Ishikawa
fue fundamental para comprender las causas raiz del problema, y servird como base para la

formulacion de propuestas concretas orientadas a mejorar el desempefio de la planta.

Se realizo a su vez una tabla de correspondencia, ya que las causas estudiadas en el diagrama de
Ishikawa son en escritura, diferentes a los utilizados en la tabla #9 y los que se usaran a
continuacion en el diagrama de Pareto. En sintesis, los motivos de la tabla #9 y #14 engloban los

estudiados en el grafico #9, de Ishikawa.
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Tabla 13. Tabla de correspondencia entre Tabla #9 e Ishikawa

Ishikawa Tabla 9 ¥ Tabla 14
Medida Causas Motivos
Meétodo Cambio de formato muy frecuentes Cambios frecuentes en la programacion

Mano de obra Falta de rotacion v cobertura ante ausencias

Mano de obra No se logra cubrir los 3 turnos

Mano de obra No hay suficientes operadores capacitados

Materiales
Materiales
Maquinas
Maquinas
Maquinas
Medio
Medicion

Se presentan tiempos de espera por inspeccion de calidad
Retrasos en entrega

No hay plan de mantenimiento preventivo

Una maquina lleva 5 semanas fuera de servicio

Solo 7 de 8 maquinas estan operativas

No se aprueban horas extra para aumentar la produccion
KDPIs no se monitorean semanalmente

Falta de personal operativo

Falta de personal operativo

Falta de personal operativo

Falta de material

Falta de material

Magquinas fuera de operacion por turno
Maquinas fuera de operacion por turno
Maquinas fuera de operacion por turno
Tiempo extra en fin de semana no aprobado
Cambios frecuentes en la programacion

Fuente: Elaboracion propia.

4.6 Analisis de las causas detectadas mediante el diagrama de Pareto

Para profundizar en la identificacion de las principales causas asociadas a la baja produccion en

la linea de hilos dentales, se elabord un anélisis de Pareto a partir de los registros recopilados

durante un periodo representativo, mismo que se ve representada en la tabla #9 y que fue

desarrollada a detalle en el Diagrama de Ishikawa. Esta herramienta permite visualizar cuéles son

los factores que, por su frecuencia, generan el mayor impacto sobre el desempefio productivo, lo

cual resulta clave para enfocar los esfuerzos de mejora. Se tomaron en cuenta los datos de la tabla

#9, ya que engloba las principales causas de nuestro problema para poder realizar el diagrama de

Pareto sobre los motivos de la baja produccion:

Tabla 14. Tabla para Diagrama de Pareto

o
Motivos de la baja produccion Cantidad A;t(s););)lre
Falta de personal operativo 42 31%
Magquinas fuera de operacion por turno 38 28%
Tiempo extra en fin de semana no aprobado 26 19%
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Paros de mantenimiento no planificados 14 10%
Falta de material 11 8%
Cambios frecuentes en la programacion 3 2%
TOTAL 134 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Grdfico 10. Diagrama de Pareto
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Falta de personal operativo: Represento la causa mas frecuente, con 42 eventos, lo que equivale
al 31% del total. Esta situacion implica que en multiples ocasiones la planta no contd con los
recursos humanos necesarios para cubrir la operacion, lo cual repercute directamente en la
velocidad y continuidad de la produccion. Esto lo podemos ver a detalle en la tabla #10 de la

seccion 4.2 y en el diagrama de Ishikawa.

Maquinas fuera de operacion por turno: Se identificaron 38 casos, correspondientes al 28% de
las causas. Esto sugiere una disponibilidad limitada de los equipos durante los turnos asignados,
ya sea por falta de mantenimiento preventivo, tiempos prolongados de cambio de formato o fallos
mecanicos no atendidos oportunamente. Los detalles de esta causa se pueden observar en los

graficos #2 y #3 y en la tabla #11 de la seccion 4.2.

Tiempo extra de fin de semana no aprobado: Con 26 registros (19%), este factor revela una
rigidez en la gestion de los recursos laborales, especialmente en momentos donde la demanda
requeria extender la jornada para cumplir con los objetivos productivos. Se pueden observar los

detalles en la tabla #12 de la seccion 4.2

En conjunto, estos tres elementos representan el 78% del total de las incidencias analizadas. Esta
concentracion evidencia que los esfuerzos de mejora deben centrarse prioritariamente en estas

areas para lograr un impacto significativo.

Las causas restantes —paros de mantenimiento no planificados (10%), falta de material (8%) y
cambios frecuentes en la programacion (2%)— aunque con menor frecuencia, también aportan al
problema y deben ser consideradas en el disefio de soluciones integrales, especialmente si

presentan relaciones de causa-efecto con los factores principales.
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El analisis realizado mediante el diagrama de Pareto refuerza la hipotesis de que el problema de
produccioén tiene un origen multifactorial, pero con una concentracion clara en aspectos de gestion
del personal, disponibilidad de equipos y flexibilidad operativa. En consecuencia, las acciones de
mejora deben orientarse a reducir la ausencia de personal clave, aumentar la eficiencia en la
utilizacién de las maquinas y flexibilizar la politica de horas extra en fines de semana. Esto
permitira no solo reducir el backlog, sino también mejorar la capacidad de respuesta ante

fluctuaciones de la demanda.

4.7 Analisis de las causas detectadas mediante el método de los 5 porqués

Como parte del analisis estructurado del problema identificado en la planta de produccién de hilos
dentales, se aplicé la herramienta de los 5 porqués, la cual permitié descomponer progresivamente
el problema central hasta llegar a las causas raiz que lo originan. Esta metodologia se enfocé en
responder de forma secuencial la pregunta “;por qué ocurre este problema?”, abordando las capas

que lo sustentan.

Grdfico 11. Diagrama 5 Por qué



Problema
Principal

Por qué 1

La planta de produccion de hilos dentales no cumple con los volimenes de
produccion semanales requeridos, lo que genera un backlog acumulado.

(Por qué no se cumple con los volimenes de produccion requeridos semanalmente?

Respuesta 1

Porque la planta produce menos MSU por semana de lo que se requiere

Por qué 2

(Por qué se produce menos de lo requerido semanalmente?

Respuesta 2

Porque la capacidad de produccion real de la planta esta limitada a 56.7 MSU por
semana como maximo.

Por qué 3

(Por qué hay limitaciones en la disponibilidad de personal y variaciones en la
productividad?

Respuesta 3

Porque solo 6 maquinas pueden operarse por turno, a pesar de tener 8 maquinas
disponibles, debido a:
Falta de personal suficiente, una maquina esta fuera de servicio y no se estan trabajando
horas extra

Por qué 4

(Por qué no se ha solucionado la averia de la maquina ni se ha mejorado la
disponibilidad de personal?

Respuesta 4

Porque no hay una gestion proactiva de mantenimiento ni una planificacion estratégica de
recursos humanos que permita operar a maxima capacidad o adaptar los recursos a los
picos de demanda.

Por qué 5

(Por qué no hay una gestion proactiva de mantenimiento ni planificacion estratégica de
recursos humanos?

Respuesta 5

Resultado del
analisis

Resultado del
analisis

Porque la planta no cuenta con procesos robustos de planificacion de capacidad y
respuesta a la demanda, lo que lleva a decisiones reactivas en lugar de preventivas.

Falta de planificacion de capacidad alineada a la demanda real, incluyendo personal y
mantenimiento preventivo de maquinaria.

Limitada disponibilidad operativa de maquinaria y personal por turno, que impide alcanzar
consistentemente la capacidad necesaria para cubrir la demanda.
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Fuente: Elaboracion propia.

Nota: En esta figura se muestra el diagrama de 5 por qué. Elaboracion propia con informacion del

departamento de produccion de P&G.

El punto de partida fue la constatacion de que la planta no logra cumplir con los volimenes de
produccion semanales establecidos, lo cual ha generado un acumulado progresivo de pedidos no
atendidos, conocido como backlog. Este incumplimiento se debe, en primera instancia, a que el

volumen semanal de produccion efectiva (un promedio de 53.5 MSU) es inferior al volumen
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requerido por semana (54.3 MSU). Aunque la diferencia puede parecer marginal, su efecto

acumulativo tiene consecuencias operativas relevantes.

Profundizando en la segunda capa del andlisis, se identificé que si bien la capacidad maxima
estimada de la planta ronda las 56.7 MSU por semana, esta cifra raramente se alcanza. Esto se
debe a restricciones operativas vinculadas a la disponibilidad de personal, asi como a variaciones
no controladas en la productividad. Estas limitaciones impiden que se aproveche plenamente la

capacidad instalada.

Al seguir indagando en la tercera etapa del andlisis, se determind que las restricciones
mencionadas tienen su origen en varios factores simultdneos. Primero, hay una insuficiencia de
operadores para cubrir todas las maquinas disponibles, lo que provoca que solo seis de las ocho
maquinas estén operativas por turno. Segundo, una de las maquinas se encuentra fuera de servicio
debido a una averia sin atender. Tercero, existen fluctuaciones en la eficiencia del trabajo que

responden a la falta de estandarizacion en la organizacion operativa.

En el cuarto nivel del anélisis se identifico que estos problemas persisten por la ausencia de una
gestion proactiva de mantenimiento, asi como por una debilidad en la planificacion estratégica del
recurso humano. La planta no cuenta con un sistema formal que permita anticiparse a fallas en los
equipos ni ajustar el personal disponible segun los picos de demanda. Como resultado, se toman

decisiones sobre la marcha, muchas veces reactivas, que no resuelven el fondo del problema.

Finalmente, se concluyd que la causa raiz de este conjunto de deficiencias se encuentra en la falta
de un proceso robusto de planificacion de capacidad. La planta opera sin un modelo claro que

alinee el mantenimiento, la disponibilidad de personal y la respuesta a la demanda con los



100

objetivos de produccion. Esta desconexion estratégica limita la toma de decisiones informadas y

sostenibles, lo cual repercute directamente en el cumplimiento de los volumenes requeridos.

En sintesis, el analisis de los 5 porqués permitié identificar como causas raiz la falta de una
planificacion de capacidad alineada a la demanda real y una disponibilidad limitada de maquinaria
y personal por turno. Esta conclusion pone de manifiesto la necesidad de implementar un sistema
integral de planificacion y seguimiento que contemple el mantenimiento preventivo de los
equipos, la revision del modelo de turnos y la redistribucion oportuna del personal, ademas de

incorporar un enfoque proactivo para la gestion de la demanda y la capacidad productiva.
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CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA
SOLUCION
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5.1 Descripcion General de la Propuesta

En este capitulo, se propondran soluciones a las causas identificadas en el capitulo anterior
mediante la aplicacion de las etapas de implementacion y control de la metodologia DMAIC.
Ademas, se elaborard una propuesta que consistird en un plan para implementar soluciones
integrales dirigidas a abordar las causas raiz, con el objetivo de reducir progresivamente el backlog

y aumentar la eficiencia operativa del sistema productivo.

Asimismo, se propondra un plan de disefio para un Plan de Control basado en indicadores clave
de desempefio (KPIs) que permiten dar seguimiento continuo a las variables criticas del proceso
productivo. Estos indicadores estan directamente relacionados con el objetivo principal del
proyecto, asi como de dashboards que permitan la visualizacion a tiempo real del estado de la

mejora propuesta.

Finalmente, se evaluara el costo-beneficio de implementar la propuesta para las distintas causas

raiz identificadas en el capitulo anterior en la empresa Procter & Gamble.

5.2 Propuesta para dar soluciones a las causas detectadas

Con base en el analisis de causa raiz desarrollado en el capitulo anterior, se identificaron una serie
de factores que afectan directamente la productividad de la planta Alce Blanco en la produccion
de hilos dentales. Las causas principales del backlog acumulado incluyen: la reduccion de
capacidad operativa por averia de una linea de empaque, limitaciones de personal por turno,
variabilidad en la demanda semanal, y falta de visibilidad operativa para la toma de decisiones en

tiempo real.
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A partir de este diagnostico, se disefiaron soluciones integrales dirigidas a abordar las causas raiz,
con el objetivo de reducir progresivamente el backlog y aumentar la eficiencia operativa del

sistema productivo. Las propuestas de mejora se enfocan en dos areas clave:

a) Incremento de la capacidad operativa

Se recomienda reactivar la octava linea de empaque mediante su reparacion o reemplazo, lo cual
representa una inversion inicial, pero permitiria recuperar un 20% adicional de capacidad semanal.
Asimismo, se plantea la posibilidad de incorporar esquemas de turnos rotativos con personal
capacitado para maximizar el uso de la totalidad de las méaquinas disponibles en cada jornada. Asi

como incrementar los turnos, y las cuadrillas de personal.

b) Fortalecimiento del monitoreo a través de KPIs y dashboard

Se disefia un dashboard interactivo que permita visualizar en tiempo real los principales
indicadores: backlog acumulado, cumplimiento de produccién semanal, tiempos de paro y
disponibilidad de personal. Este tablero serd& monitoreado por el equipo de planificacion y

compartido con el liderazgo del area productiva, para facilitar decisiones agiles y correctivas.

La siguiente tabla resume el enfoque de intervencion disefiado:



Tabla 15. Resumen Soluciones propuestas
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Causa raiz identificada

Solucion propuesta

1. Pérdida de una de las 8
lineas de empaque, lo que
redujo la capacidad
operativa total.

2. Falta de personal
disponible por turno para
operar las 8 maquinas
simultdneamente.

3. Variabilidad en la
demanda semanal de las
regiones, sin ajustes agiles
en la planificacion.

4. Ausencia de una
herramienta visual para
monitoreo de backlog y
KPIs clave.

5. Falta de acciones
preventivas ante paros por
calidad, mantenimiento.

6. Mala visibilidad del
rendimiento real vs plan
semanal por falta de
analisis integrado.

Reparacion o reemplazo de la linea de
empaque dafnada para recuperar el 20%
de capacidad perdida.

Implementacion de esquemas de turnos
rotativos y capacitacion de operarios de
respaldo para cubrir todas las posiciones
criticas. Contratacion de personal

Desarrollo de un modelo de horarios
extra para responder a la variabilidad de
la demanda semanal.

Creacion e implementacion de un
dashboard interactivo con indicadores
clave, visible y actualizado
semanalmente.

Inclusion controles en el plan de
produccion, con enfoque en
mantenimiento preventivo

Consolidacion semanal de datos en
herramientas visuales (Power BI o
Excel), con comparacion plan vs real e
identificacion de gaps.

Fuente: Elaboracion propia.

Estas soluciones fueron priorizadas por factibilidad, impacto en los KPIs y capacidad de

implementacion en el corto plazo. Se validaron con el equipo de planta y planificacion, asegurando

su alineacion con los objetivos operativos de P&G y las capacidades actuales de la organizacion.
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5.3 Propuesta para implementar la mejora

Con base en las soluciones propuestas para atacar las causas raiz identificadas durante la fase de
analisis, se ha disefiado un plan de implementacién estructurado en fases y actividades especificas.
Este plan busca asegurar una ejecucion ordenada y eficaz de las mejoras en la planta de produccion
de hilos dentales, considerando los recursos, capacidades actuales y prioridades estratégicas de la

organizacion.

El plan se compone de seis actividades clave divididas en 4 fases, alineadas con las soluciones
planteadas, cada una asignada a un equipo responsable y con indicadores que permitiran dar

seguimiento al cumplimiento y efectividad de cada accion.

Tabla 16. Plan de implementacion.

# de actividad  Fase Actividad Responsable  Fecha estimada KPI

Linea operativa al 100% /

R ion/ lazo d
1 Fase 1 eparrac10 reetmpiazo de Mantenimiento ~ Septiembre 2025 Recuperacion de capacidad
linea de empaque
(20%)
. L 100% de posiciones criticas
Contratacié tacio RRHH
2 Fase 1 onfratacion y capactiacioll . Octubre 2025 cubiertas / 90% asistencia
de personal de respaldo Produccion )
operativa
3 Fase 2 Implementac’i(')n de horarios Produccion Noviembre 2025 100% c.umplimiento de
extra segin demanda RRHH requerimientos semanales
D Io & il tacid Dashboard funcional,
4 Fase 3 esarroto ¢ implementacion PSC/IT Noviembre 2025  actualizado semanalmente /
del dashboard .
KPIs visibles
Int o de alerta Produccis Paros preventivos ejecutados /
5 Fase 3 niegracion .e alertas o uFC}on Diciembre 2025 Reduccion de fallas no
preventivas Mantenimiento .
planificadas

6 Fase 4 Consolidacion y analisis PSC Diciembre 2025 Reportes semanales

semanal de datos plan vs real implementados
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Fuente: Elaboracion propia.

El plan de control de mejora para reducir el backlog presentado para el afio 2025 en la tabla 11, se
enfoca en varias actividades clave alineadas con los hallazgos de los andlisis realizados sobre las
causas que afectan la productividad. A continuacion, se detallan y alinean las actividades del plan

con esos hallazgos:

1. Recuperacion de capacidad operativa: reparacion o reemplazo de linea de empaque
Descripcion: Una de las causas mas significativas del aumento del backlog ha sido la
pérdida operativa de una de las ocho lineas de empaque, lo cual representa una disminucioén
del 20% en la capacidad de produccion semanal. Ante esta situacion, se propone como
accion prioritaria la restauracion de dicha linea, ya sea mediante su reparacion técnica o,
en caso de que los dafios sean irrecuperables o financieramente inviables, su reemplazo
por una nueva unidad.

Responsable: Departamento de Mantenimiento e Ingenieria
Fecha esperada de cierre de actividad: septiembre 2025
Pasos por ejecutar:
1. Realizar un diagnostico técnico completo del estado de la linea averiada:

o Utilizar la plantilla de la ilustraciéon #13 de la seccion de Apéndices,
para completar el checklist de diagnostico de la linea de empaque. Dicha
plantilla tiene el objetivo de estandarizar el proceso, y asegurarse de que
se cumplan con los requerimientos minimos para dar un diagnoéstico.
Incluye, estado general de la linea, de componentes mecanicos,
eléctricos y de control, revision de historial y conclusiones.

2. Evaluar el costo-beneficio de reparar frente a sustituir.
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o Solicitar presupuestos de reparacion y sustitucion. Con la plantilla de la
ilustracion #14, para la solicitud de presupuestos.

o Si costo de reparacion es mayor al costo de inversion de una maquina
nueva. Se compra la maquina nueva. En caso contrario, se procede a la
reparacion.

3. Gestionar la adquisicidon de repuestos o equipo nuevo segun sea el caso.

o Utilizar la referencia de la ilustracion #15, una plantilla para estandarizar el
proceso de solicitud de compra de equipo nuevo o de repuesto. Esto para poder
documentar y justificar la compra del equipo.

o Dar seguimiento al proceso de compras.

o Coordinar entrega.

4. Ejecutar el proceso de reparacion o instalacion.
5. Validar el funcionamiento con pruebas en linea.

o Utilizar la plantilla generada del proyecto, en la seccion de apéndices,
ilustracion #16. Donde viene el protocolo de pruebas para la maquina
en formato de “checklist”, asi como los pasos para la reincorporacion
de esta al proceso de planificacion semanal. Todo para garantizar la
estandarizaciéon del proceso, asi como una guia clave para que el
proceso sea ejecutado con éxito.

6. Incorporar nuevamente la linea al esquema de planificacion semanal.

Indicadores clave:

Tabla 17. Indicadores claves mejora 1
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Indicador | Formula de Calculo | Meta Frecueflc.lra de Responsable Fuente de
Medicion Datos
Linea funcional (Horasgfec?tlvas de . Diario / Supervisor de | Reporte de
operando al operacion = Horas 100% Semanal Produccion roduccion
100% planificadas) x 100 P
ll;{;illzcmn de MSUs pendientes al <50 Semanal Supnly Chain Dashboard
g cierre de semana MSUs PPy backlog

acumulado

Fuente: Elaboracion propia.

Costos de mejora: El costo de la mejora podria variar en varios aspectos que pueden
depender del diagndstico realizado en esta misma etapa. De igual manera, se plantea la
mejora con el peor de los escenarios, que seria que la maquina no se lograra reparar, y se
tuviera que ensamblar una linea de empaque completamente nueva. El costo estimado de
esta linea de empaque ronda los $50,000 dolares. Esto debido a que es una maquina
automatica y hecha a la medida y a las necesidades de la planta. Esta informacion fue
brindada de parte de planta, haciendo un estimado, y sin colocar montos exactos debido al

acuerdo de confidencialidad.

A su vez, hay que tomar en cuenta la mano de obra, de la instalacion, el técnico para que
dé el diagnostico. Lo que puede rondar un aproximado de $5,000 délares. Esto tomando
en cuenta los costos que tomaron la instalacion de una maquina similar en otra planta

también en México.

Entregables:

e [lustracion #13: Checklist de diagnéstico:
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Es una herramienta que nos permite estandarizar el proceso de diagnostico, asi como de
guiar el proceso. Incluye checklist del estado general del equipo, asi como distintas pruebas
recomendadas para realizar para evaluar el dafio en las lineas de empaque. La plantilla
cuenta con informacion basica del equipo, fecha y hora del diagnostico y nombre del
técnico, esto para poder llevar un control documentado y de fécil rastreo de los procesos

de diagndsticos tanto para esta maquina, como en un futuro.

e [lustracion #14: Plantilla solicitud de presupuestos:

Esta es una herramienta que nos permite completar la informacion sobre los presupuestos
de alguna reparacion o de la sustitucion de un equipo. Ayuda a la estandarizacion del
proceso y ofrece guia de la informacioén requerida para la planta para poder tomar
decisiones acertadas con la informacion correcta. Asi mismo ofrece la opcion de
documentar cada solicitud de presupuesto. Incluye informacion sobre la informacion
general, asi como el diagnostico inicial, los tiempos estimados de reparacion y sustitucion,

costos, y aprobaciones una vez se tome la decision.

o [lustracion #15: Plantilla solicitud de compra de equipo:

Plantilla que tiene el objetivo de estandarizar la solicitud de compra de un equipo de
repuesto o nuevo. Incluye detalles importantes como la justificacion técnica, y los datos
del proveedor, asi como condiciones de entrega, garantia y aprobaciones finales para que

todo este documentado.

e llustracion #16: Protocolo de pruebas y reincorporacion de linea:
Este protocolo lo que nos permite es tener una guia estandarizada sobre las pruebas

basicas que se necesitan realizar a la linea, para asegurar su buen funcionamiento



110

dentro del proceso de produccion. Trae un checklist que nos permite validar las
distintas pruebas, tanto al vacio, como con producto real y sus resultados para poder
considerar a la linea lista para produccion. Incluye también firmas de aprobacion final

para asegurarse de pasar por todos los controles de calidad internos.

2. Disponibilidad de personal operativo: contratacion y capacitacion

Descripcion: La imposibilidad de operar todas las lineas simultineamente debido a
limitaciones de personal ha generado una brecha entre la capacidad teoérica y la capacidad
efectiva. Para abordar esta causa, se plantea la contrataciéon y formacion de nuevos
operarios, junto con la implementacion de un esquema de turnos rotativos que permita

cubrir todas las posiciones criticas durante cada jornada de trabajo.

Responsable: Recursos Humanos y Supervision de Produccion

Fecha esperada de cierre de actividad: octubre 2025
Pasos por ejecutar:
1. Levantar un diagnostico actualizado de vacantes por turno y linea.

o Solicitar a supervisores de turno el estado actual del personal
completando el documento presentado en el anexo, [lustracion 17. Guia
para validacion de contratacion.

o Verificar recomendacion de contratacion.

o Validar informacion con el area de RRHH y planificacion.

2. Lanzar una campana de reclutamiento externa.
o Publicar externamente en bolsas de empleo y redes sociales segin el

procedimiento estdndar de la compafiia a la hora de reclutar personal.
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Seleccionar personal con perfil técnico necesario para el puesto.

o Ejecutar proceso de reclutamiento y contratacion estdndar de P&G para
la cantidad de personas reflejadas en la Guia para validacion de
contratacion.

Ejecutar un programa de capacitacion intensivo sobre operacion de maquinaria,
seguridad y calidad.

o Seguir el plan de capacitacion por etapas (tedrico-practico)
recomendado en el anexo [lustracion 18. Programa de capacitacion.

Distribuir los nuevos operarios segiin necesidades de linea y disponibilidad
horaria.

o Revisar la guia recomendada presentada en el anexo, Ilustracion 17.
Guia para validacion de contratacion. Para ubicar al personal capacitado

donde haya necesidad.

o Asegurar emparejamiento con mentores o lideres de linea.

Indicadores clave:

Tabla 18. Indicadores claves mejora 2

, Frecuencia
Indicador Forlrnula de Meta de Responsable Fuente de
Calculo s Datos
Medicion
Disponibilidad del (Puestos cubleﬁos N . Jefatura de Turno | Roster de
Puestos requeridos) x 1 Diario
personal 100 / RRHH personal
. (Produccion real + .
Eficiencia por Produccién esperada) | > 90% Semanal Supervisor de | Reportes de

linea

Linea produccion

x 100

Fuente: Elaboracion propia.

Costos de mejora:
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Para esta mejora, se necesita la contratacion de minimo 6 personas, esto para poder cubrir
los 3 turnos que se habilitarian con la nueva maquina. El proceso de reclutamiento y de

preparacion para la ejecucion del rol, no se toman en cuenta.

Tabla 19. Salarios aproximados P&G MX

Rol/Puesto Salario Mensual Salario Mensual Salario por

Promedio (MXN) Promedio (USD) hora (USD)

Ayudante general de mantenimiento  MXN 6200,00 $ 33400 $ 11
Operario/a de produccion MXN 944000 $ 508,00 $ 17
Técnico/a de produccion MXN 10 800,00 $ 582,00 $ 19
Lider de linea de produccion MXN 19 800,00 $ 106700 $ 36
Técnico/a eléctrico/a MXN 2347900 $ 126500 $ 42

Fuente: Elaboracion propia.

Estos salarios fueron obtenidos de la pagina indeed.com, pagina especializada en salarios
de la planta de México de P&G, ya que no se pueden revelar los salarios reales de cada

persona y se utiliz6 el tipo de cambio del Banco de México de 1 MXM = 0.053 USD.

Con los salarios de la tabla #16, podemos calcular el costo anual de los 6 trabajadores
contratados, teniendo un costo anual de aprox. $6,604 por persona, tomando en cuenta los
12 meses del afio mas el bonus de fin de afio. Ademas, hay que contabilizar el seguro
médico, polizas, beneficios, dando un saldo de aprox. $8,000 anuales por persona. Lo que

nos da un costo de inversion total de $48,000.

Entregables:

Ilustracion #17: Guia para validacion de contratacion:
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Este documento tiene como objetivo estandarizar la recopilacion y analisis de informacion
para determinar si es necesario contratar personal adicional. Debe de ser llenado por el
responsable de cada area o turno y validado con el departamento de recursos humanos.
Incluye el estado actual del personal, indicadores claves, asi como la justificacion de
contratacion, una recomendacion final y firmas de aprobacion para asegurar la validez de

los datos.

Ilustracion #18: Programa de capacitacion:

Este documento estandariza la planificacion y ejecucion de un programa intensivo de
capacitacion para nuevos operarios en lineas de empaque de hilos dentales en P&G. El
programa tiene una duracion de 4 semanas y combina teoria y practica, abordando
seguridad, calidad y operacion de equipos. Cuenta también con una redistribucion de

nuevos operarios, con el fin de garantizar el espacio de trabajo donde se necesita.

Implementacion de horarios extra segun la demanda

Descripcion: La variabilidad en la demanda semanal de las regiones ha evidenciado la
necesidad de contar con un modelo de planificacion flexible que permita responder con
agilidad a los cambios en los requerimientos y aumentar la capacidad con el fin de reducir
el backlog mas rapido. Se plantea la posibilidad de asignar jornadas extraordinarias segin

la carga proyectada.

Responsable: Produccion, Planificacion y Recursos Humanos.

Fecha esperada de cierre de actividad: noviembre 2025

Acciones especificas:
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Apertura de horarios extra
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o Validar disponibilidad de personal operativo y técnico para cubrirlos.

o Presentar propuesta de horario a gerencia y RRHH para aprobacion.

Con la plantilla estandarizada para solicitud de horas extra presentada

en la seccion de apéndices, la ilustracion #19.

o Incluir horarios extra en la planificacion semanal/mensual.

Indicadores clave:

Tabla 20. Indicadores claves mejora 3

Indicador Féormula de Calculo | Meta Frecuepc.lra Responsable Fuente de
de Medicion Datos
Cumplimiento de (Requ.erlml_entos
.. cumplidos + o Reportes de
requerimientos L >95% Semanal Planner .,
semanales Requerimientos produccion
solicitados) x 100
MSUs pendientes al <50 . | Dashboard
Backlog semanal cierre de semana MSUs Semanal Supply Chain backlog
(Semanas con jornadas
Actlvamon de extra efectl\’/qs + > 80% Mensual Superv1so.r’ de | Programacion
jornadas extra Semanas criticas) x Produccion | de turnos
100

Fuente: Elaboracion propia.

Costos de mejora:

Para esta mejora se necesita calcular el costo de horas extra pagadas a los trabajadores que

se usaran en este turno extra propuesto. Es estima, que se puede reducir/eliminar el backlog

en 8 semanas o menos, por lo que calcularemos los costos con 8 semanas, segun el peor

escenario. Vamos a tomar en cuenta el salario de 24 personas encargadas de las 8 lineas de

empaque, asi de 4 supervisores de lineas y el lider de produccion de la planta, como

personal esencial para el proyecto.



Tabla 21. Calculo de costos horas extra

Cantidad
Horario Horas personal
Sabado 8
Sabado 8 4
Sabado 8 1
TOTAL §

Por 8 Semanas $§ 33280

Fuente: Elaboracion propia.
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Con los calculos realizado de no mas de 8 semanas. Nos da un total aproximado de $33,280

por 2 meses en horas extra trabajadas los sdbados, esto para generar mas producciones y

poder reducir el backlog. Esto contando unicamente las horas extras de los trabajadores.

Entregables:

e [lustracion #19: Plantilla estandar para solicitud de horas extra:

Este documento se cred con la finalidad de estandarizar una plantilla para la solicitud de

horas extra. Incluye informacién importante como la informacion general del solicitante,

asi como los detalles de solicitud, como la fecha, horario, y cantidad de colaboradores

requeridos, cuales areas estan involucradas, la justificacion de la solicitud, asi como la lista

del personal involucrado, y las aprobaciones necesarias para la correcta aprobacion. Esta

herramienta brinda una guia y ayuda a la compaiiia a tener documentacion y respaldo de

cada vez que se solicite un horario extendido, y poder analizar los comportamientos de la

demanda a raiz de la documentacion.

4. Gestion visual de indicadores: desarrollo de dashboard operativo
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Descripcion: Una debilidad clave identificada es la falta de visibilidad del estado del
backlog, cumplimiento de requerimientos y desempefio de lineas. Para solventarlo,
se propone el desarrollo de un dashboard interactivo que consolide los principales KPIs

operativos de manera visual y accesible, facilitando la toma de decisiones en tiempo real.

Responsable: Ingenieria de Datos, TI y Planificacion

Fecha esperada de cierre de actividad: noviembre 2025

Pasos por ejecutar:

2. Definir los indicadores clave y sus fuentes de datos.
o Revisar con el equipo de P&G los KPIs recomendados para la mejor
ejecucion del proyecto, presentado en la tabla #19 en detalle.
o Se recomienda usar los siguientes KPIs detallados en la tabla #19 de
control.

= Backlog acumulado (MSU)

Eficiencia operativa

Cumplimiento de requerimientos

* Tiempo promedio de paro por turno

Disponibilidad del personal
3. Disedar el tablero en una plataforma como Excel interactivo.
o Revisar ilustracion #20, presentada en el Anexo. Se desarrollo un
Dashboard interactivo en Excel para la facil visualizacion y
entendimiento de los KPIs recomendados.

4. Entrenar a los lideres operativos en su uso semanal.
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o Capacitacion breve (1-2 horas) sobre como interpretar y utilizar el
dashboard.

o Establecer la rutina semanal de revision del tablero con responsables
todos los lunes en la reunion general, para validar como se cerr6 la
semana en términos de producciones y que se necesita producir en la

sémana €n curso.

Indicadores clave:

Tabla 22. Indicadores clave mejora 4

Frecuencia de

Indicador Formula de Calculo Meta . Responsable
Medicion
Dashboard (Semanas con actualizacion realizada + o
actualizado Total de semanas del periodo) x 100 100% Semanal Plancador

Fuente: Elaboracion propia.

Costos de mejora:

Para esta mejora, hay que remunerar al colaborador que realice el dashboard en la

plataforma elegida. Hay dos herramientas disponibles en P&G para poder ejecutar la

herramienta, Power BI o Tableu. La decision la tomara el colaborador, ya que dependera

del facil acceso de los datos y la representacion de estos. Se dard aproximadamente 3

semanas para la planeacion, ejecucion, programacion y pruebas de la herramienta. Serian

120 horas, con un costo de $13 por hora, equivalentes a $1560. Para la implementacion de

este, no se requiere costo adicional.

Entregables:
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Tlustracion #20: Dashboard de KPIs P&G:

Dashboard creado en Excel, usando tablas dindmicas, tiene como objetivo visualizar el
estado de los KPIs clave, sus tendencias y el cumplimiento de metas por semana,
facilitando la deteccion temprana de desviaciones y la priorizacion de acciones correctivas

en reuniones de seguimiento.

La base de datos se estructurd en formato normalizado con datos historicos y se emplea
una tabla calendario para garantizar un filtrado consistente por semana. Los KPIs incluidos

y sus umbrales son:

Backlog acumulado (MSU): suma semanal; meta <50 MSU.

e Eficiencia operativa (%): (Produccion real / Capacidad tedrica)x100; meta > 90%.

e Cumplimiento de requerimientos (%): (MSUs entregadas / MSUs requeridas)*100;
meta > 95%.

e Tiempo promedio de paro por turno (min): promedio semanal; meta <20 min/turno.

e Disponibilidad de personal (%): (Puestos cubiertos / Total necesarios)x100; meta

> 100%.

El dashboard también se cred con el objetivo de ser alimentado todas las semanas con el
reporte de la mejora #6, dicho reporte alimenta el dashboard para validar el control, y el

avance del proyecto. Los datos se modifican semanalmente, todos los lunes.

Prevencion de paros: alertas de mantenimiento, calidad

Descripcion: Parte del backlog acumulado se relaciona con paros inesperados por fallas

de maquinaria o rechazos por calidad. Se propone reforzar los controles
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preventivos mediante alertas e inspecciones programadas, que permitan

anticiparse a estas situaciones y reducir su impacto operativo.

Responsable: Mantenimiento y Calidad

Fecha esperada de cierre de actividad: diciembre 2025

Acciones especificas:

Programar mantenimientos preventivos mensuales por linea.
o Hacer mantenimientos de 8 horas en 1 maquina 1 vez a la semana.
o Horario rotativo y maquinas rotativas para no interrumpir la
produccion. Y completar el plan de mantenimiento, plantilla realizada
en la seccion de Apéndices, ilustracion #21.
o Realizar el proceso de mantenimiento en los procesos criticos donde se
presentan fallas o desvios recurrentes. Representado en el entregable

Ilustracion #22

2. Estandarizar el reporte de paros con codigo de causa y tiempo afectado en el

reporte de la Ilustracion #22.

Indicadores clave:

Tabla 23. Indicadores clave mejora 5

Indicador

; Frecuencia
Forl,nula de Meta de Responsable Fuente de
Calculo . .r Datos
Medicion

Reduccion del
tiempo total de
paro

(Tiempo de paro
reducido +~ Tiempo de | >30% | Mensual
paro base) x 100

Mantenimiento | Bitacoras de
+ Produccion | paro
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. (Mantenimientos
Mantenimientos . ]

. , realizados + 0 Jefaturade | Plan de
ejecutados segiin . 100% Mensual . o
cronoerama Mantenimientos Mantenimiento | mantenimiento

& planificados) x 100

Fuente: Elaboracion propia.

Entregables

Ilustracion #21: Plan de mantenimiento preventivo:

Este documento fue creado con la intencidon de estandarizar y llevar un control sobre el
plan de mantenimiento preventivo en las lineas de empaque. La frecuencia es de 1 maquina
por semana, y el documento le da trazabilidad, y documenta cada ciclo de mantenimiento,
esto para tener un control sobre el mismo. El documento ofrece informacién relevante
como cronograma, técnico responsable y un “checklist” sobre los elementos a realizar

mantenimiento.

Ilustracion #22: Guia integral de control de calidad:

La guia integral de control de calidad es un documento que tiene como objetivo
estandarizar y guiar en el proceso de control de calidad de los equipos. Busca hacer una
inspeccion de los criterios basicos de calidad que presentan las lineas de produccion, para
validar si cumplen con los requisitos de calidad o requieren de algin ajuste. A su vez,
incluye un reporte estandarizado de paros, para unificar el registro para analisis de causas

y reduccion de tiempos muertos.

6. Control operativo: comparacion plan vs real semanal
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Descripcion: Para mejorar la capacidad de respuesta y analisis, se requiere consolidar la
informacion de lo planeado vs lo ejecutado semanalmente. Esto permitirda identificar

brechas, analizar sus causas y aplicar acciones correctivas con mayor agilidad.

Responsable: Ingenieria Industrial y Planificacion

Fecha esperada de cierre de actividad: diciembre 2025

Acciones especificas:

1. Completar la plantilla de reporte semanal estandar.

2. Incluir analisis de causas de desviacion y propuestas de accion.

3. Establecer revision formal en reuniéon semanal de planificacion junto con el
Dashboard de KPIs, ya que, al completar la plantilla, también se actualiza el
Dashboard de la ilustracion #20, presentada en el Anexo. Para tener todos los

datos centralizados.

Indicadores clave:

e 100% de semanas con reporte generado en los proximos 6 meses.

Entregables:

Hustracion #23: Reporte semanal de produccion:

El Reporte Semanal de Produccién tiene como finalidad estandarizar la recoleccion y
presentacion de informacion clave sobre el desempefio productivo semanal medido en
MSU. Su uso permite evaluar de manera sistematica el cumplimiento de las metas

establecidas, identificar variaciones respecto a lo solicitado y dar seguimiento al estado del
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backlog, contribuyendo asi a la toma de decisiones oportunas en el area de planificacion y

control de la produccion.

La plantilla estd disefiada para registrar la produccion real de la semana anterior vs. lo
solicitado. El célculo automatico del porcentaje de cumplimiento, la evolucion del backlog
al inicio y cierre de la semana, los objetivos de produccion para la semana en curso,
incluyendo la cuota destinada a reduccion del backlog, la capacidad productiva estimada y
diferencias frente al objetivo y el registro estructurado de causas de incumplimiento y
analisis de las mismas para la definicion de acciones correctivas. El formato incorpora
formulas automaticas y formato condicional que facilita la interpretacion de resultados

mediante indicadores visuales (verde: meta cumplida, rojo: meta no cumplida).

Este reporte constituye una de las fuentes de datos para alimentar el dashboard de control
semanal, el cual consolida la informacion historica y actual de produccion. La integracion
de ambos instrumentos permite visualizar tendencias, validar el cumplimiento de las
producciones programadas y mantener un control continuo que soporte la gestion operativa

y estratégica de la planta.

Tiempos de implementacion

El proceso de implementacion del plan de mejora se organizd en una secuencia logica de
actividades distribuidas en el Gltimo cuatrimestre del afio, con el objetivo de abordar las principales
causas que afectan la eficiencia operativa en la planta. Cada actividad fue calendarizada
cuidadosamente para asegurar una ejecucion fluida, con responsables definidos por area y plazos

realistas segin la naturaleza de cada tarea.

Grdfico 12. Diagrama de Gantt
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- - - 2 2 2
Actividad ? g’- ;" ? ? $ $ c?) $ = g g % % % 7 RR Responsable
—H AR eITSTaASEI DA
Evaluacion de reparacion de maquinaria Mantenimiento
Reparacion de maquinaria Mantenimiento
Contratacion de personal Recursos Humanos
Pruebas de maquina Mantenimiento
Capacitacion de personal Produccion
Implementacion de horarios extra Produccion
Desarrollo de Dashboard Planeacion
Implementacion de Dashboard Planeacion
Produccion

Integracion de alertas

Consolidacion y andlisis semanales Planeacion

Fuente: Elaboracion propia.

El cronograma inicia con la evaluacion técnica de la maquinaria fuera de servicio, llevada a cabo
durante la primera semana de septiembre por el area de mantenimiento. Esta fase permitid
diagnosticar con precision el estado del equipo y definir el alcance de la reparacion requerida. A
partir de los resultados de dicha evaluacion, se procedid con la reparacién de la maquina, una
actividad que se extendid por tres semanas, del 8 al 22 de septiembre, y que estuvo igualmente a

cargo del equipo de mantenimiento.

En paralelo al proceso de reparacion, el area de Recursos Humanos gestiono la contratacion de
personal operativo, una tarea critica para subsanar el déficit identificado en turnos nocturnos. Esta
etapa se desarrolld a lo largo de cuatro semanas, finalizando el 29 de septiembre. Una vez
completadas ambas fases, se realizaron pruebas de funcionamiento de la maquina recuperada
durante la Gltima semana de septiembre, con el fin de validar su operatividad antes de reintegrarla

formalmente a la linea de produccion.

Con la maquinaria en funcionamiento y el nuevo personal incorporado, la siguiente fase se enfocé
en la capacitacion del personal, liderada por el 4rea de produccion durante cuatro semanas, desde

el 6 hasta el 27 de octubre. Esta formacion tuvo como propdsito asegurar que los nuevos
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colaboradores estuvieran familiarizados con los procedimientos, estandares de calidad y

dinamicas del entorno productivo.

Simultaneamente, se llevaron a cabo dos iniciativas complementarias orientadas a mejorar el
rendimiento general de la planta. Por un lado, se implementaron horarios extraordinarios en turnos
clave durante dos semanas, entre el 3 y el 10 de noviembre, con el fin de aumentar la capacidad
de respuesta en momentos de mayor carga. Por otro lado, el area de planificacion inicid el
desarrollo de un dashboard de indicadores de desempefio, herramienta clave para el monitoreo
continuo del proceso productivo. Esta tarea se completd en tres semanas, y su implementacion se

realizé durante la semana del 24 de noviembre.

Posteriormente, se trabajo en la integracion de alertas tempranas al sistema de monitoreo, con el
objetivo de detectar desviaciones operativas de forma proactiva. Esta actividad fue
responsabilidad del area de produccion y se ejecutd entre el 1 y el 8 de diciembre. Finalmente,
durante las tltimas tres semanas del afio, se dedic6 tiempo a la consolidacion de datos y andlisis
de resultados, lo que permitié evaluar el impacto de las acciones implementadas y generar

retroalimentacion para futuras mejoras.

En conjunto, el cronograma refleja una ejecucion escalonada y estructurada, en la que cada
actividad se conecta de forma coherente con la anterior, abordando de forma integral las distintas
causas raiz del problema identificado. La combinacién de acciones técnicas, organizativas y de

gestion permitio sentar las bases para una operacion mas estable, eficiente y orientada a resultados.
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5.4 Propuesta para controlar la mejora

Una vez implementadas las acciones de mejora propuestas, resulta esencial establecer un sistema
robusto que garantice la sostenibilidad de los resultados obtenidos a lo largo del tiempo. Para ello,
se plantea una estrategia de control basada en el seguimiento constante de los indicadores clave
de desempeio (KPI), el uso de herramientas digitales de visualizacion y la asignacion clara de

responsabilidades dentro del equipo de trabajo. Las mismas se detallan en la siguiente tabla:

Tabla 24. KPI's a implementar

Indicador Descripcién Férmula / Fuente Frecuencia ||Meta
; . La linea nuevay (Horas efectivas de o
Linea funcional T B Diario /
reparada trabaja sin |joperacion + Horas 100%
operando al 100% » Semanal
problemas. planificadas) x 100
. . Reduccidn
Pedidos pendientes )
Backlog acumulado L Suma semanal de progresiva
de produccién aun no Semanal
(MSU) backlog hasta <50
entregados.
MSU

Medicion del uso
Eficiencia operativa | efectivo del tiempo
(%) disponible de las
maquinas.

(Produccioén real /
Capacidad tedrica)x ||Semanal >90%
100

L. Porcentaje de MSUs ||(MSUs entregadas /
Cumplimiento de

L. entregadas atiempo ||[MSUs requeridas) x Semanal = 95%
requerimientos (%) 3
segun plan. 100
. Reduccién de (Tiempo de paro
Reduccién del . . , . .
inactividad de linea reducido + Tiempo de |[Mensual = 30%

tiempo total de paro ]
por causas internas. |[paro base) x 100
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Indicador Descripciéon Férmula / Fuente Frecuencia ||Meta

. . Porcentaje de puestos . .
Disponibilidad de . . (Puestos cubiertos / Diario /
operativos cubiertos . =2 100%
personal (%) Total necesarios) x 100||Semanal
por turno.

(Semanas con

Activacion de Uso de horas extra en ||jornadas extra
. . . Semanal = 80%
jornadas extra semanas criticas. efectivas + Semanas
criticas) x 100
L Ejecucion de (Mantenimientos
Mantenimientos o .
i j mantenimientos realizados +
ejecutados seglin . ) L Mensual 100%
preventivos segun lo ||[Mantenimientos
cronograma .
programado. planificados) x 100

Fuente: Elaboracion propia.

En primer lugar, se desarrollard un dashboard o tablero de control en una plataforma como Power
BI del cual P&G cuenta con la licencia correspondiente para el uso de esta. Tomara de base el
dashboard disefiado en la propuesta de mejora 4, mostrado en la ilustracion #20 de la seccion de
apéndices. El ajuste es para que la informacion pueda ser respaldada y pueda ser visualizada en
cualquier momento por cualquier miembro del equipo. Dicho informe se alimentara de la base de
datos de los reportes disefiados para la estandarizacion de los procesos en las propuestas de mejora.
Permitird monitorear en tiempo real variables como el volumen de backlog, la productividad
semanal de las maquinas, el cumplimiento de los requerimientos de produccion y los niveles de

eficiencia operativa.

Adicionalmente, se asignaron responsables especificos para cada KPI, quienes tendran la funcion
de dar seguimiento a los resultados, generar reportes semanales y proponer acciones correctivas
en caso de ser necesario. Estos responsables se reuniran de forma mensual con el equipo de

planificacion y el lider del proyecto para revisar el comportamiento de los indicadores, validar el
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cumplimiento de metas y reajustar las estrategias si las condiciones operativas o de demanda lo

requieren.

El plan de control también contempla la capacitacion continua del personal involucrado en el
proceso productivo, especialmente en el uso del dashboard y en la interpretacion de los
indicadores. Esto asegura que las decisiones se tomen con base en informacién confiable y en

tiempo real.

5.5 Proyeccion de la mejora

Con los datos anteriormente mencionados, de las mejoras propuestas, podemos proyectar cuanto
tiempo se podria esperar tener una reduccion significativa del backlog. Esto lo hacemos calculando
la productividad semanal, ahora con 8 maquinas disponibles los 3 turnos de la semana, y con 1

turno extra los sabados (horas extra).
Total de turnos por semana = 5 dias % 3 turnos/dia + I turno sabado = 16 turnos/semana

Ya con las 8 maquinas operando por turno, entonces el total de maquinas operativas por turno a la

semana es:
8 maquinas x 16 turnos = 128 maquinas turno/semana

Por ritmo de produccion, brindado por la planta, cada maquina tiene la capacidad de producir
aproximadamente 9.5 MSUs a la semana tomando en cuenta los 16 turnos semanales, entonces,

cada maquina logra producir por turno 0.63 MSU.
Esto arroja que la capacidad real semanal es de:

128 maquinas turno X 0.63 MSU/turno = 80.64 MSU semanales.
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Con esto, la productividad por maquina subiria de aproximadamente 0.44 MSU/hora a 0.67
MSU/hora, logrando asi una mejora sustancial en la productividad, inicamente con la reparacion
de la maquina 8, teniendo personal suficiente para operar sin contratiempos los 3 turnos de cada

dia, y 1 turno extra los sabados.

Con un promedio de requerimientos mensuales de 54.2 MSU, obtenido de la tabla 7. Podemos
realizar una proyeccion de que, en cuanto tiempo, recuperariamos el volumen no vendido de los

pedidos atrasados o en backlog. Segun la siguiente tabla:

Tabla 25. Proyeccion de backlog con implementaciones

Semana Requerido Producido Diferencia Backlog acumulado

WKO1 54,2 80 +25 104
WKO02 54,2 80 +25 79
WKO03 54,2 80 +25 54
WKO04 54,2 80 +25 29
WKO05 54,2 80 +25 4

WKO06 54,2 80 +25 -21

Fuente: Elaboracion propia.

Segun lo visto en la tabla anterior, a finales de la semana 06 del 2026, con las mejoras propuestas,
no solo eliminariamos el backlog, si no, que dejariamos de invertir en tiempos extra, y podriamos
responder a los requerimientos extra que ingresen e incluso una apertura mayor. También se podria
tomar en cuenta espacios de rotacion de maquina rotativos, y rotacion de personal para no tener

sobre cargas y que se tengan efectos negativos como renuncias o incapacidades.

5.6 Analisis Economico

En esta seccion se presenta la inversion de la propuesta, con el objetivo de determinar del costo

beneficio, al implementar el proyecto para el control de inventarios.
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Para determinar la viabilidad financiera del plan de mejora propuesto en la produccion de hilos
dentales en la planta Alce Blanco de Procter & Gamble, se procedidé a realizar un estudio
econdmico que incluyera una estimaciéon de los costos de implementacion y el célculo de
indicadores financieros como el Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR). El
horizonte de evaluacion fue de cuatro meses, con una tasa de descuento equivalente al 10% anual,

la cual se transformo a una tasa mensual aproximada de 0,79741%.

El proyecto contempla una inversion inicial de $137,840, los cuales contemplan $55,000 de la
reparacion o reemplazo de la linea de empaque, asi como su instalacion. $48,000 de la contratacion
del personal con todos los beneficios y salario que tiene un colaborador de P&G México. Para las
horas extras del turno de los sabados, que se llevaran a cabo durante 8 semanas para la reduccion
del backlog, son $33,280. Y para el desarrollo del dashboard de control, son $1560 para el

colaborador que lo realice. Se presenta un cuadro resumen en la siguiente tabla.

Tabla 26. Costos totales de inversion propuesta

Costos de inversion

Descripcion Inversion de la propuesta
Reparacion/reemplazo de la linea de empaque $ 55 000,00
Contratacion y capacitacion de personal adicional $ 48 000,00
Horas extra por 8 semanas $ 33 280,00
Desarrollo de dashboard de monitoreo $ 1 560,00
TOTAL $ 137 840,00

Fuente: Elaboracion propia.

El proyecto también contempla que la operacion mensual que genera un flujo bruto mensual de
$2,200,000. A esto se suma la recuperacion mensual de pérdidas estimada en $500,000, asociada

a la recuperacion del backlog mensual, mencionado en el punto 5.5 del presente capitulo. Hay que
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recordar que hay total acumulado de $1,290,000 equivalentes a los 129 MSUs de backlog. Por
otro lado, los costos mensuales de produccion ascienden a $2,000,000. Al considerar estos

elementos, se obtuvo un flujo neto mensual de $700,000 a lo largo de los cinco meses.

Tabla 27. Salidas y entradas durante el primer mes

Salidas/Entradas
Costo de produccion $ 2 000 000,00
Recuperacion de perdida mensual $ 500 000,00
Flujo mensual de producciones $ 2200 000,00
TOTAL $ 700 000,00
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 28. Flujo proyectado
PO Pl P2 P3 P4

Inversion inicial $-137 840 § 562160 $ 792160 §$ 1022160 § 1252160

VAN $2 606 854
TIR 508%
P. Retorno 1 Mes
Tasa 10%

Fuente: Elaboracion propia.

Con estos datos, el calculo del VAN arroj6 un valor positivo de aproximadamente $2,606,854, lo
que indica que el proyecto no solo recupera la inversion inicial, sino que también genera un
excedente significativo en valor presente. Asimismo, la TIR se estim6 en 508% muy superior a la
tasa de descuento utilizada. Esto implica que el rendimiento del proyecto es elevado y que su
ejecucion resulta financieramente atractiva. También se puede observar que en el primer mes ya
se recupera el 100% de la inversion del proyecto. Y en el periodo 4, ya se observa que se recuperd

al 100% la pérdida del backlog generado.
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En términos generales, los resultados del andlisis financiero permiten concluir que el proyecto es
altamente rentable en el corto plazo. La rapida recuperacion de la inversion, combinada con un
flujo de caja positivo y una TIR considerablemente alta, justifican la viabilidad econdémica de su

implementacion.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 Conclusiones

La investigacion desarrollada en torno al proceso productivo de hilos dentales en la planta Alce
Blanco de Procter & Gamble ha permitido evidenciar una problematica estructural relacionada
con la acumulacién de pedidos no cumplidos, conocida como backlog. Este fenémeno, lejos de
ser un incidente aislado, refleja una desconexion entre la capacidad operativa real y la demanda
proyectada por las regiones abastecidas. A lo largo del andlisis, se identificaron factores
determinantes que han contribuido a esta situacion, como la pérdida de una linea de empaque,

limitaciones de personal, y deficiencias en la planificacion y seguimiento de la produccion.

Los datos recolectados y examinados, tanto cuantitativos como cualitativos, permitieron trazar un
panorama claro del comportamiento del backlog durante el Gltimo cuatrimestre del afio 2024,
revelando un crecimiento paulatino y sostenido que llegd a superar el 129%. La aplicacion de
herramientas como el diagrama de Pareto, el analisis de los cinco porqués y el diagrama de
Ishikawa permitio identificar causas raiz que van mas all4 de la falta de maquinaria, incluyendo
aspectos como la ineficiencia en la programacion, la baja disponibilidad de personal capacitado,

y la carencia de un sistema robusto de reaccion ante la variabilidad de la demanda.

En este contexto, la metodologia DMAIC se consolidé como una guia eficaz para estructurar el
abordaje del problema. Desde la fase de definicion hasta la etapa de control, el enfoque permitié
no solo diagnosticar con precision las deficiencias del sistema productivo, sino también plantear
acciones especificas para mitigar sus efectos. Se comprobd que la implementacion de mejoras en
la coordinacion entre departamentos, el uso estratégico de indicadores de desempefio (KPI), y la
redistribucion del recurso humano pueden tener un impacto tangible en la recuperacion de la

capacidad productiva y, en consecuencia, en la disminucién del backlog.
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Finalmente, este proyecto no solo evidencio oportunidades de mejora, sino que también sento las
bases para una cultura de andlisis continuo, orientada a la eficiencia y al cumplimiento de
compromisos con los mercados abastecidos. Se ha demostrado que, incluso ante limitaciones
operativas, es posible redisefiar procesos y plantear soluciones viables que permitan alcanzar

niveles de rendimiento mas cercanos al estandar esperado por la organizacion.

6.2 Recomendaciones

En funcién de los hallazgos obtenidos a lo largo del estudio, se recomienda en primer lugar la
implementacion gradual pero firme de las soluciones propuestas en el capitulo de mejora. Resulta
fundamental establecer un plan de accién que priorice aquellas iniciativas de bajo costo y alto
impacto, como la optimizacién de la programacion de turnos, el aprovechamiento de las

capacidades existentes y la coordinacién mas estrecha entre areas operativas y de planificacion.

Se aconseja también formalizar la creacion de un tablero de control dindmico que consolide
indicadores claves de desempefio en tiempo real. Esta herramienta debe ser accesible para todos
los actores involucrados en la cadena de produccion, de forma que las desviaciones puedan ser
detectadas con anticipacion y se tomen medidas correctivas de inmediato. Asimismo, conviene
revisar periddicamente los planes de mantenimiento preventivo, ya que se identifico que parte de

las pérdidas productivas estan asociadas a paros imprevistos de maquinaria.

Por otro lado, la empresa debe considerar como prioridad estratégica la inversion en capacitacion
del personal de linea, con el propdsito de aumentar la versatilidad operativa y reducir la
dependencia de perfiles especificos. Esta flexibilidad permitiria atender de forma mas efectiva los

picos de demanda o las contingencias en la produccion. Paralelamente, seria pertinente reevaluar



135

el modelo de abastecimiento de materia prima, a fin de asegurar una disponibilidad constante que

no comprometa el flujo productivo.

Finalmente, se recomienda mantener la aplicacion del ciclo DMAIC como préctica estandar dentro
de la planta, no solo para resolver el problema del backlog, sino como una filosofia de trabajo
continuo orientada a la mejora. Esta mentalidad contribuira a consolidar una cultura de excelencia
operativa que fortalezca la competitividad de la planta a largo plazo y posicione a P&G como un

referente de eficiencia y cumplimiento en la region.
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8.1 Mejora 1:

Hustracion 13. Checklist de diagnodstico

‘CHECKLIST DE DIAGNOSTICO — LINEA DE
EMPAQUE DE HILOS DENTALES

® Fecha del diagnéstico: __ /__/

9 Nombre del técnico responsable:

® Turne: JAOBOC

9 Linea de empaque:

9 Hora de inicio de la revisién:

9 Hora de finalizacién:

1. ESTADO GENERAL DE LA LiNEA

Item Verificado () Observaciones
Limpieza general del area
delalinea

Ausencia de obstrucciones o
materiales

Estado visual dela
estructura mecanica
Niveles de ruido o vibracién
inusuales

Sefiales de desgaste,
corrosién o rotura

2. COMPONENTES MECANICOS

Item Verificado (v Observaciones
Rodamientos y guias en
buen estado

Tension y alineacion de
bandas transportadoras
Sistema de alimentacion y
corte del hilo
Accionamientos neumaticos
/ hidraulicos

Ajuste de piezas moviles
(sin holguras)




3. COMPONENTES ELECTRICOS Y DE CONTROL

ftem

Verificado (v)

Observaciones

Estado del cableado
eléctrico (sin peladuras)

Conexiones firmes y sin
falsos contactos

Panel de control operativo y
sin errores visibles

Respuesta de sensores de
posicién / presencia

Estado y funcionamiento
del PLC (si aplica)

Indicadores y alarmas
funcionando correctamente

4. AUTOMATIZACION Y SOFTWARE

ftem

Verificado (V)

Observaciones

Lectura de HMI clara y sin
errores

Validacién de parametros
de proceso cargados

Alarmas recientes revisadas
v entendidas

Secuencia logica del ciclo
verificada

Interfaz hombre-maquina
accesible y funcional

5. COMPONENTES DE EMPAQUE

Item

Verificado (V)

Observaciones

Alimentacidn de bobinas o
envases correcta

Sellado correcto de
empaques

Cortes limpios y sin rebaba

Sistema de etiquetado
funcional

Alineacion de producto en
bandeja / empaque

6. REVISION DE HISTORIAL Y CAUSA RAiZ

Ttem Verificado (v)

Observaciones

Revisidn del historial de
fallas y mantenimientos
previos

Registro de alarmas o
eventos recientes

Consulta a operadores
sobre comportamiento
reciente

Evaluacién de condiciones
antes/durante la falla

Deteccién preliminar de
causa raiz

7. CONCLUSION DEL DIAGNOSTICO

Diagnostico preliminar de la averia:

Recomendacion inmediata de accién correctiva:

;Requiere escalar al equipo de ingenieria / proveedor?: [ 5i [ No
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Ilustracion 14. Plantilla solicitud de presupuestos

PLANTILLA PARA SOLICITUD DE
PRESUPUESTOS

Reparacion y/o Sustitucion de Linea de Empaque de Hilos Dentales

1. Informacién General

Fecha de solicitud:

Solicitante (nombre y cargo):

Departamento:

Linea de empaque afectada:

Descripcion breve del problema:

2. Diagndstico Técnico Inicial
Descripcion detallada de la falla o condicion actual de la linea:

[0 Se cuenta con informe técnico de mantenimiento

[ Se adjunta evidencia fotografica o técnica

3| 3. Presupuesto de Reparacion

Proveedor / Técnico

Detalle de servicios
arealizar

Tiempo estimado de
reparacién|

Costo estimado

(UsD)
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4. Presupuesto de Sustitucion

Proveedor

Modelo /
Especificacion
nueva

Tiempo de entrega e
instalacién

Costo total (USD)

5. Comparacion y Decision
Analisis costo-beneficio entre reparacion y sustitucion:

Recomendacion del 4rea técnica / ingenieria:

O Proceder con reparacion

O Proceder con sustitucién

Justificacion técnica:

6. Aprobaciones

Responsable / Rol Nombre y Firma Fecha Aprobacion
Supervisor de OsidNo
Produccidn

Ingeniero de Os8iONo
Mantenimiento

Jefatura de Planta OsiONo
Finanzas / Compras OsidNo
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Tlustracion 15. Plantilla de solicitud de compra de equipo

bOLICITUD DE COMPRA — REPUESTOS / EQUIPO NUEVO

Fabrica de Hilos Dentales - Linea de Empaque

1. Datos de la Solicitud
Fecha de Solicitud:

Niimero de Solicitud:
Solicitante / Departamento:

Autorizado por:

2. Tipo de Adquisicion
O Repuesto
[ Equipo Nuevo

[ Actualizacién / Mejora

3. Descripcion del Repuesto / Equipo

Item Descripcion Cantidad Unidad de Cédigo Interno
Detallada Medida (siaplica)

1

2

4, Justificacion Técnica
(Describir la necesidad, falla o mejora que se busca cubrir. Incluir si es critico parala
produccién y el impacto en caso de no adquirirlo.)

5. Datos del Proveedor
Nombre del Proveedor:

Contacto / Teléfono:

Correo Electrénico:

Cotizacion N.2: [Adjuntar copia)
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6. Condiciones de Entrega y Garantia
Plazo de Entrega Comprometido: dias habiles

Lugar de Entrega:

Garantia:

Periodo de garantia:

Cobertura: (] Defectos de fabricacién [ Instalacién [0 Rendimiento
Instalacion incluida: O 8i [0 No

7. Aprobaciones
Cargo / Departamento Nombre y Firma Fecha

Solicitante

Jefe de Area
Mantenimiento
Compras

Gerencia

Notas:

1. Toda solicitud debe ir acompafiada de cotizacion vigente.

2. En caso de ser equipo nuevo, incluir manuales, planos y requisitos de instalacion.

3. Compras no procedera sin las firmas completas.
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Ilustracion 16. Protocolo de pruebas y reincorporacion de linea

PROTOCOLO DE PRUEBAS Y REINCORPORACION DE MAQUINA A

PRODUCCION

Fabrica de Hilos Dentales - Linea de Empaque

1. Datos Generales

Fecha de Prueba:

Nombre del Técnico Responsable:

Tipo de Maquina:

Modelo / Serie:

Tipo de intervencién: [0 Nueva instalacién O Reparacién [0 Mantenimiento mayor

Ubicacién en planta:

2. Pruebas en Vacio (sin producto)

item Prueba / Método / Resultado (OK / | Observaciones
Verificacion Procedimiento NO OK)
1 Encendido y Arranque
apagado seguro | controlado
desde panel
principal
2 Tablero Revisidn de
eléctricoy fusibles,
protecciones disyuntores y
protecciones
térmicas
3 Movimientos Observacion de
mecanicos ruidos,
vibraciones o
friccion
anormal
4 Sensores y Activacion
actuadores manual para
verificar
respuesta
5 Sistemas de Prueba de
seguridad paradas de
emergencia y
resguardos
<] Interfaces de Revisidn de
control HMI, botones ¥
alarmas
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3. Pruebas con Producto Real

[tem Prueba / Método / Resultado (OK / | Observaciones
Verificacién Procedimiente | NO OK)
1 Alimentacion Carga de hilo
de producto dental en
condiciones
reales
2 Velocidad de Comparar con
produccién especificaciones
nominales
3 Calidad de Inspeccion
empaque visualy
dimensional
4 Rechazo Verificar
automatico funcionamiento
de sistemas de
descarte
5 Sincronizacién | Coordinar con
con linea equipos previos
v posteriores
[+ Estabilidad de Funcionamiento
operacion continuo
minimo de _
horas

4. Ajustes y Configuraciones Finales

Parametros ajustados:

Cambios en receta/programa: [J S{ [ No (detallar)

Ajuste de velocidades: (] 5i [J No

Alineaciones mecanicas: (] 5i ] No

Calibraciones: [J 81 ] No

5. Liberacion y Reincorporacion a la Produccion
Fecha prevista de incorporacion:

Responsable de Producci6n:

Confirmacion de integracion en planificacion semanal: (1 8{ [0 No

Nimero de orden / tarea en planificacion:

6. Firmas de Aprobacion

Cargo / Departamento
Mantenimiento
Calidad

Produccion

Gerencia (si aplica)

Notas:

1. Ninguna méaquina debe incorporarse a produccion sin superar todas las pruebas y sin la

Nombre y Firma Fecha

firma de las dreas involucradas.

2. Registrar en biticora de mantenimiento el resultado de las pruebas.

3. En caso de falla durante las pruebas, suspender y devolver a mantenimiento.
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8.2 Mejora 2:

Tlustracion 17. Guia para validacion de contratacion

Guia / Plantilla para Validacién de Necesidad de Contratacién de Personal
Este documento tiene como objetivo estandarizar la recopilacién y andlisis de informacion
para determinar si es necesario contratar personal adicional. Debe ser llenado por el
responsable de cada area o turno y validado con el departamento de Recursos Humanos.

1. Informacién General
Fecha de elaboracion:

Nombre del responsable:
Departamento / Linea:

Turno: Semana:

2. Estado Actual del Personal
Complete la siguiente tabla con el detalle del personal asignado actualmente, el requerido ¥
las vacantes existentes.

Linea Turno Personal Personal Vacantes Observaciones
Requerido Actual




3. Indicadores Clave

Marque y complete los siguientes indicadores para respaldar la necesidad de contratacion.

+ Nivel de ausentismo promedio (%):
+ Rotacidn de personal en el (ltimo trimestre:

« Horas extra ladas por mes:

+ Impacto en produccion / servicio:
+ Riesgo de incumplimiento de metas: () Alto () Medio () Bajo

4, Justificacion de la Contratacion

Describa las razones especificas que justifican la contratacién de personal adicional,

incluyendo datos cuantitatives y cualitativos.

5. Recomendacién Final
Se recomienda contratar personal: () Si () No

Cantidad recomendada:

Perfil requerido:

6. Firmas de Aprobacién

Responsable de area: Fecha:
Recursos Humanos: Fecha:
Direccién / Gerencia: Fecha:

Ilustracion 18. Programa de capacitacion

Guia / Plantilla para Programa de Capacitacién Intensivo — Operacién de
Magquinaria, Seguridad y Calidad

Este documento estandariza la planificacién y ejecucién de un programa intensivo de
capacitacion para nuevos operarios en lineas de empaque de hilos dentales en P&G. El
programa tiene una duracion de 4 semanas y combina teoria y practica, abordando
seguridad, calidad y operacion de equipos.

1. Informacion General del Programa
Fecha de inicio:

Fecha de finalizacién:

Area / Linea:

Coordinador del programa:
Nimero de participantes:

2. Plan de Capacitacién por Etapas (Tedrico - Practico)

Semana Objetivos dela | Contenidos Modalidad Instructor
Etapa Responsable
Semana 1 Introduccién, Politicas de Teérica
seguridad seguridad, EPP,
industrial y protocolos de
normas emergencia
internas
Semana 2 Conceptos Controles de Tedbrico-
bisicos de calidad, inspeccién | Prictico
calidad y visual, manejo de
estandares defectos
P&G
Semana 3 Operacién de Encendido/apagado, | Prictico
maquinaria de | ajustes basicos,
empaque manejo de
materiales
Semana 4 Optimizaciény | Diagnéstico basico Préictico
solucién de de fallas,
probl i imiento
preventivo
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3. Asignacion de Instructores Internos Certificados
Complete con el nombre de los instructores responsables para cada etapa del programa.

Semana 1:

Semana 2:

Semana 3:

Semana 4:

4. Evaluacién del Desempefio

Los participantes seran evaluados con pruebas practicas y tedricas al final de cada etapa. Se

debe registrar el puntaje y observaciones para cada participante.

Nombre del
Participante

Semana
Evaluada

Puntaje
Obtenido

Resultado
(Aprobade/No
Aprobade)

Observaciones

5. Redistribucion de Nuevos Operarios

Al finalizar el programa, redistribuir a los nuevos operarios segiin las necesidades de cada

linea v su disponibilidad.

Nombre del Operario

Linea Asignada

Turno

8.3 Mejora 3:

Iustracion 19. Plantilla estandar para solicitud de horas extra

PLANTILLA ESTANDAR PARA SOLICITUD

DE HORAS EXTRA

Planta de Produccién de Hilos Dentales

Turnoes Extraordinarios - Sdbados de 6:00 am a 2:00 pm

1. Informacién General del Solicitante

Nombre del

te

Cargo:

Area / Departamento:

Fecha de solicitud:

2. Detalle de la Solicitud de Horas Extra
Fecha del turno extra solicitade: __ / _ /

Horario solicitado: O 6:00 am - 2:00 pm /O 2:00 pm - 10:00 pm / 0010:00 pm - 6:00 am

Cantidad de colaboradores requeridos:

Areas involucradas:

* [ Produccién

s [0 Mantenimiento

o [Calidad
* [ Logistica
s [ Otros:

3. Justificacion de la Solicitud

* [ Alta demanda de produccion
* [ Atrasos acumulados / Backlog

* [JFallas técnicas recuperadas

* [ Preparacion para auditoria / visita externa

» [ Optimizacion de capacidad instalada

s [ Otra:
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Descripcion detallada de la justificacion:

4, Personal Involucrado

(Adjuntar lista si es necesario]

Nombre del ID empleado Area Rol especifico en el
colaborador turno

5. Recursos Necesarios

¢ [ Personal de Mantenimiento

* [JPersonal de Calidad

¢ [ Supervisién ¢ Liderazgo

o [ Materiales / Insumeos adicionales

¢« [ Transporte [/ Alimentacidn

¢ [0tros:

6. Aprobaciones Requeridas

Rol / Departamento | Nombre / Firma Fecha Aprobacién

Supervisor de
Produccién

Jefe de Planta

Recursos Humanos

7. Observaciones Adicionales

IMPORTANTE

- Toda solicitud debe enviarse al menos 48 horas antes del turno solicitado.

- El personal que labore horas extra debe haber firmado el consentimiento y estar al dia con

su jornada ordinaria.

- e debe cumplir con todas las regulaciones laborales v de salud ocupacional.
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8.4 Mejora 4:

Tlustracion 20. Dashboard de KPIs P&G
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8.5 Mejora 5:

Iustracion 21. Plan de mantenimiento preventivo
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Plan de Mantenimiento Preventivo — Lineas de Empaque

Duracién por mantenimiento: 8 horas (1 turno completo)
Frecuencia: 1 linea por semana
Repeticion del ciclo: cada 8 semanas

Cronograma de Mantenimiento (Ciclo de 8 semanas)

Semana Lineaa Fecha Turno Técnico Estado (O
intervenir programada | asignado responsable | Pendiente /

O
Completado)

1 Linea 1

2 Linea 2

3 Linea 3

4 Linea 4

5 Linea 5

6 Linea 6

7 Linea 7

8 Linea 8

Checklist de Mantenimiento Preventivo (8 horas)

[0 Limpieza general interna y externa

[ Revision de ajustes mecanicos

[ Lubricacién de componentes criticos

[ Verificacion de sensores y calibraciones

[ Inspeccién de cableado y conexiones eléctricas
[ Sustitucidn de piezas desgastadas (si aplica)

[ Prueba de funcionamiento post-mantenimiento

Iustracion 22. Guia integral de control de calidad

155



GUIA INTEGRAL DE PLANIFICACION Y CONTROL — LINEAS DE EMPAQUE

(8 lineas - 3 turnos de 8 horas)

1. Puntos de Control de Calidad Intermedios

Objetivo: Detectar fallas o desvios antes de que afecten lotes completos.

Procesos Criticos Identificados:

- Llenado / dosificacion

- Sellado / cierre

- Etiquetado

- Empaque final

Ficha de Inspeccion

fugas

cumple

Proceso Criterio a Valor estindar | Resultado Observaciones
verificar

Peso g/unidad t tolerancia

Dimensiones mim t tolerancia

Limpieza del Sin particulas ni | Cumple / No

envase manchas cumple

Sellado Uniforme y sin | Cumple / No

2. Reporte Estandarizado de Paros

Objetivo: Unificar el registro para analisis de causas y reduccion de tiempos muertos.

Fecha

Linea

Turno

Hora Hora fin
inicio paro
paro

Tiempo
total
(min)

Codigo Descripcion
de causa | breve

Ejemplos de cddigos de causa: MEC-01 (falla mecanica), ELE-02 (falla eléctrica), MAT-03
(falta de material), etc.

8.6 Mejora 6:

Iustracion 23. Reporte semanal de produccion
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Reporte Semanal de Produccion

Semana

Responsable del reporte

Fecha de elaboracion

1. Resultados de la semana anterior
Indicador Msu Comentarios
Produccion real
MSU solicitadas
Cumplimiento (%) 0,0%
2. Estado de backlog
Indicador MsU

Backlog inicio semana anterior

Backlog cierre semana anterior

3. Plan y objetivos semana actual
Indicador MsuU
MSU solicitadas semana actual
MSU para cubrir backlog objetivo (129 MSU)
Total MSU a producir 0
4. Proyeccion y riesgos

Indicador Msu Comentarios
Capacidad productiva estimada
Diferencia vs objetivo 0

5. Causas de incumplimiento (si aplica)
Causa principal Descripcion Acciones correctivas

6. Andlisis




