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ACRONIMOS Y SIGLAS

DMAIC - Define, Measure, Analyze, Improve, Control (Definir, medir, analizar, mejorar y
controlar).

KPI - Key Performance Indicator (Indicador Clave de Desempefio).

5’s — Metodologia de mejora continua que trata de cinco palabras (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,

Shitsuke en japonés).
OIT - La Organizacion Internacional del Trabajo.

OC - Orden de compra.
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Resumen ejecutivo

Este proyecto, se desarrolla basados en una investigacion del proceso de champu capilar 1 L de
la empresa Smart Trade.S.A. Con base en la situacion actual de la empresa, se encontraron
pérdidas economicas en el area de produccion, perjudicando con ¢336,260 para el ultimo
trimestre del 2024, por no entregar ¢l producto a tiempo a sus clientes, problema por lo cual se
le realizé estudios para demostrar cuales fueron las causas, por medio de diagramas y de
herramientas ingenieriles. Segun dicha investigacion, se alcanzd a implementar una propuesta
que consiste en planificar y controlar el proceso de forma precisa, por medio de una herramienta
de programacion, un indicador y un método motivacional que logre un desempefio laboral

eficiente.

Para esta realizacion, se obtiene una planificacion estratégica, cumpliendo con los pedidos y asi

entregar el producto a tiempo, de acuerdo con las fechas programadas.

Los operarios tendran un mejor desempeno de sus actividades con estas mejoras, y asi los
resultados del proceso serd mas productivos.
Los beneficios se verian desde el primer mes después de la implementacion de éstas, pues la
empresa podra notar los efectos de la mejora.

Por lo tanto, esto favorece a la satisfaccion del cliente como al prestigio de la empresa.
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1.1 Descripcion general del proyecto

Lo que llevo a la preparacion de la propuesta fue el interés en aplicar un proyecto basado en un
diagnostico industrial, donde se realizara una investigacion de un proceso en la empresa Smart
Trade.S.A.

Este proyecto trabaja bajo la linea de investigacién de la Escuela de Ingenieria Industrial

Ilamada Procesos de produccion.

En dicha linea de investigacion, estan ubicados todos los proyectos que comprenden actividades

enfocadas a la transformacion de recursos o producciones de bienes y servicios.

En lo que atafie al proyecto, se desarrolla en la linea de produccion del producto champt capilar

1 L, por la razén de que ocurrieron problemas y es un articulo muy importante para la empresa.

Se pretende analizar las causas y corregir las mismas, que producen el faltante de produccioén
en las entregas, y asi lograr optimizar el proceso de producciéon de champu y minimizar el
problema. El fundamento del proyecto es identificar también mejoras, para poder entregar el
producto a tiempo, por medio de estudios y diferentes diagramas especificos para llegar a

implementar una solucion al problema.

1.2 ldentificacion de la organizacion en donde se realiza el proyecto

Smart Trade.S.A. Es una empresa familiar, est ubicada en San Bosco en la provincia de San
José, tiene més de 60 afios en el mercado, empezé como una empresa de fabricacion de
cosméticos donde se elaboraba el cosmético (desde cero) y se realizaban otros tipos de
productos, como la brillantina para el pelo y crema de manos; pero a través de los afios se tienen

varias lineas de fabricacion, con productos hechos desde cero y otros importados.

Una empresa pequefia que se ha consolidado a nivel nacional, con la linea de productos de
champu para el tratamiento capilar. Y venden todos los productos a través de clientes

mayoristas.
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1.2.1 Descripcion general de la organizacion

Mision
Smart Trade esta comprometida con la produccion de alta calidad del cuidado del cabello, de

acuerdo con las necesidades del cliente, en la innovacion de nuevas tendencias de la actualidad.

También suplir responsablemente las demandas que el mercado requiera.
Vision
Smart Trade pretende un alcance con mejor posicionamiento en el mercado nacional, acreditada

por la calidad y precios bajos de nuestros productos innovadores. Para adquirir un crecimiento

en el volumen de ventas y desarrollo empresarial.

La estructura organizativa de la empresa se compone: De un director general (propietario),

directora de marketing y 5 operarios.

El area de desarrollo del estudio se implementaria en el sector de la planta de produccién, esta
constituida por 5 operarios en total. Se producen champul de 1 L, acondicionador de 1 L y
Alcohol en gel, en presentaciones de materiales importados y algunos hechos en la propia planta

de produccion.

La empresa Smart Trade cuenta con un proceso de champu, donde se realizaria el estudio de
este proyecto, que consiste en la preparacion de la materia prima, donde se calientan y se
mezclan algunos materiales, se agregan en contenedores para luego embotellarlos en recipientes

y convertirse en producto final.

1.2.2 Antecedentes del contexto de la empresa o institucion

El proyecto se efectia en Smart Trade, ubicada en la provincia de San José, la cual pertenece a

la tercera generacion familiar, es una empresa de capital costarricense fundada 1964.
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En un inicio se realizaban cremas de manos y brillantina para el pelo, sin embargo, se renovaron

los productos a lo largo del tiempo.

Actualmente Smart Trade produce champu para el cabello, en presentaciones de 1 L para el
tratamiento capilar (con queratina) y acondicionador para el tratamiento capilar (con queratina)

de 1 L. Ademas de alcohol en gel, de dos presentaciones, una de 250 mL y otra de 750 mL.

1.3 Planteamiento del problema

1.3.1 Definicién y medicion del problema

El problema se desarrolla en el area de produccion de la empresa Smart Trade, desde el
comienzo se observo una falta de aspectos basicos en cuanto a la planificacion, el control de la
produccion y los tiempos de entrega del producto al cliente. EI problema se centra en el faltante
de produccion de entrega de producto. Se realiza una inspeccion en el area designada para la

investigacion y se encontr6 con los siguientes puntos:
e Poca supervision en el area.
¢ No cuentan con un procedimiento, ni con métricas de desempefio para los operarios.
e Mucho desorden en el area.

e Area de producto terminado sin demarcacion ni rotulacion.

En la investigacion del area se notaron algunos indicios en la linea de produccién del champu
capilar 1 L, el problema es que se ha producido faltante de produccion en las entregas. Los
principales perjudicados estan siendo la empresa y los clientes.

Esto genera pérdidas econdmicas, insatisfaccion del cliente, desprestigio de la empresa y podria

ocasionar suspension de contrato.
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Figura 1. Faltante de produccion en las entregas de champu capilar 1 L, en el dltimo trimestre del
2024.

Faltante de produccién en las entregas de champu
capilar1L, trimestre 2024
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2

10200 10400 10600 10800 11000 11200 11400 11600 11800 12000 12200

Meses

Cantidad de unidades de champti capilar 1L

M Colocada enelmercado M Demanda

Fuente: Smart Trade, 2024.

Tabla 1 . Precio de venta del champu capilar 1 L.

Octubre ¢4, 822 000,00 11,782 ¢409 ¢1,228
Noviembre ¢4,710 000,00 10,900 ¢432 ¢1,296
Diciembre ¢4, 862 000,00 11,894 ¢409 $1,226

Fuente: Smart Trade, 2024.

Basado en el precio de venta del articulo, se calcula el valor econémico perdido por la empresa
Smart Trade.S.A. en el Gltimo trimestre del 2024.
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Tabla 2 Pérdidas econdémicas en los pedidos.

Mes Se dejaron de producir Costo de dejar de producir
Octubre 168 uds 206,304
Noviembre - -
Diciembre 106 uds 129,956
Total 274 uds 336,260

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Como se muestra en la tabla anterior la empresa Smart Trade, tuvo faltante de produccion de
pedidos en los meses de octubre y diciembre. El area de produccion se esta viendo perjudicada
con 336,260 para el tltimo trimestre del 2024.

Este impacto se adquiere del precio de venta de las unidades del producto, que no se llegan a
colocar en el mercado. Al no llegar a cumplir con la meta de produccion a tiempo, esto se refleja

en unidades no vendidas; perjudicando la rentabilidad de la empresa.

1.3.2 Justificacién del proyecto

Este proyecto tiene como propoésito demostrar las ventajas de la implementacion de un plan de
accion, que favorecera a la organizacién, mejorando su proceso, agregando herramientas que

facilitaran la programacién, siendo mas rentables y competitivos.

Basados en un diagndstico industrial, se lograria determinar un problema, en donde con las

mejoras indicadas se llegaria a solucionar.

Los principales perjudicados al no solucionar el problema estdn siendo la empresa y los
clientes. Esto ocasionaria insatisfaccion del cliente, pérdidas econdémicas, desprestigio de la

empresa Yy podria generar cancelacion del contrato.
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Este proyecto tiene un enfoque relacionado a una implementacion, por lo cual el principal
problema se encuentra en el proceso de champu capilar 1 L, producto estrella de la empresa
Smart Trade, debido a que, de todos los productos de la empresa, es el de mas demanda en el

mercado y con mayor utilidad por unidad.

1.4 Objetivos del proyecto

Objetivo general

Implementar una propuesta de mejora de proceso, en la empresa Smart Trade, mediante la
metodologia DMAIC, para el cumplimiento de la demanda de champu capilar 1 L, durante el

primer cuatrimestre del 2025.

Objetivos especificos

e Definir las principales causas que provocan el faltante de produccion en el proceso de
champu en Smart Trade S.A.

e Medir cual es el tiempo y la capacidad del proceso, identificando las areas con mas
impacto en atrasos.

e Analizar las razones que se detectaron en el proceso de produccién del champu, que
provocan las afectaciones en las entregas del producto.

e Implementar propuestas las cuales mejoren la planificacion del proceso, los tiempos de
entrega del producto y seguimiento a las mejoras.

e Crear un plan de control y seguimiento de las propuestas.
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1.5 Alcances y limitaciones

1.5.1 Alcances

Este proyecto se aplicara unicamente en una linea de produccion, que estd en la planta de
produccion donde se elabora el producto champu capilar 1 L. En la sede ubicada en San Bosco
de San José, donde cuentan con 5 operarios y un gerente de seccién, en el primer cuatrimestre
del 2025.

1.5.2 Limitaciones

A la hora de realizar la investigacion se presentan una serie de limitaciones:

e Por parte de la gerencia de la empresa Smart Trade no se dieron detalles exactos de los
componentes de la materia prima, en cuanto a medidas y a los nombres de los
componentes de esta.

e Datos no ofrecidos por parte de la gerencia de la empresa, por control de seguridad
(Ofrecieron dar el dato del costo de produccion y el precio de venta solamente, pero no

el desglose de estos).
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2.1 Marco conceptual general relativo a la carrera.

2.1.1 Ingenieria industrial

Es un conjunto de sistemas para conseguir mejoras en los procesos “La ingenieria industrial se
preocupa del disefio, la mejora y la instalacion de sistemas integrados por personas, materiales,
equipos y energia” (Vaughn, 2014, p. 28). De acuerdo con esto, la ingenieria industrial es una
profesion que se encarga de sistemas o herramientas que vienen a beneficiar a las compaiiias

con diversas mejoras en procesos.

Incluye la incorporacion de herramientas ingenieriles; tales como por ejemplo las herramientas

de calidad.

Lo mas importante para alcanzar los objetivos de un proyecto, es enfocarse en un plano

sistematico, respaldarse en datos para poder
definir, medir, analizar, implementar y controla de forma efectiva los procesos.

2.1.2 Produccion

Se determina: “La produccion es una actividad estratégica de la empresa que se establece para
lograr la méxima ventaja competitiva posible a través de un sistema productivo, y siempre debe

concordar con la estrategia empresarial general” (Buzon, 2019, p. 21).

La demanda de producir es satisfacer las necesidades de los clientes, de manera rapida y

eficiente, ofreciendo la mejor calidad que se requiere.

La produccion en una empresa, son una cantidad de actividades estratégicas, para alcanzar

competencias, que vayan acorde con la estrategia empresarial general.

Cada empresa desarrolla su propia manera sistematica, de llevar a cabo su produccion, con
logros que beneficien su calidad y periodo de tiempo determinado, con el fin de agilizar la

produccion.

Por supuesto que hay diversos procesos, en lo cual la materia prima tiene que sufrir un cambio,

y es alli, en donde se deben implementar adecuadas estrategias, que lleven a idoneos resultados,
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tanto a la buena calidad del producto, como a su tiempo ya destinado, para la finalidad de este,

de acuerdo con la programacion establecida.

2.1.3 Metodologia DMAIC

El modelo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) método de desarrollo de
proyectos que se disefiada especificamente para dar instrucciones donde se resuelven problemas

de forma arreglada y enfocada en la mejora continua (Diamantino, 2024).

Es una herramienta creada y disefiada para dar una lista de fases para corregir problemas en
orden especifico, que ayude a encontrar causas, de esta manera brindar la solucién de los

problemas y conseguir la mejora continua.

Este método debe usarse en cualquier organizacion para atacar proyectos de mejora o resolver
problemas, cuando la razén de estas afecciones lo requieran o cuando no se sepa la causa raiz

que esta originando el efecto que no se quiere.

2.1.4 Las 5’s, metodologia de gestion empresarial.

Las 5s es un método para mejorar un proyecto o empresa utilizada para minimizar el
desperdicio y mejorar la calidad del producto. Esto es importante porque permite a las empresas
aumentar los beneficios de productividad.

“El sistema de 5S es una metodologia lean manufacturing derivada de cinco términos japoneses,

a saber-

1. Seiri, significa Clasificar.

2. Seiton, significa Ordenar

3. Seiso, significa Limpiar.

4. Seiketsu, significa Estandarizar.

5. Shitsuke, significa Disciplina” (Vantage, 2025).

En los tlltimos afios las empresas han venido evolucionando hacia diferentes maneras de trabajar
con el fin de ser mas productivas, rentables y que sean socialmente aceptables y amigables con
el ambiente. Los beneficios de aplicar la metodologia 5°s, conlleva a un cambio significativo en

la mejora de la calidad del proceso, incrementa la productividad, aumenta la motivacion de los
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equipos de trabajo, optimiza el tiempo del proceso, reduce los defectos de material y ayuda a
tener un lugar seguro en el trabajo.

Se establecen objetivos a corto, medio y largo plazo, para conseguir mejorar la calidad y la
productividad de los proyectos.

Para llegar a mejorar un proceso por medio de las 5°s se puede identificar donde se debe mejorar,

disefiar un proceso para crear un sistema de produccion simple y eficiente.

2.1.5 Productividad

El objetivo primordial de la productividad es tener un nimero significativo considerable de
productos finales, o ya sea servicios con parecida cantidad de recursos o producir bastante
cantidad de productos o servicios con menor cantidad de recursos; por esta razon, se podria
decir que es una medida econdmica que valora la eficiencia con la que se trabaja los bienes o

servicios (Sevilla, 2024).

segun el enfoque de la productividad se tienen que profundizar valores y comprender la
interrelacion que hay en ellos, como son el capital humano en su progreso y la mejora de

capacitacion, la innovacion de la tecnologia que ayude a tener procesos optimo y eficiencia.

2.1.6 Materia prima

Las materias primas incluyen una serie de componentes separados por la naturaleza y podrian
generar ganancia econdmica, son componentes de un elemento principal de un producto o puede
ser materia auxiliar en algunos casos, son separados del entorno natural y que después siguen
una serie de procesos para ser transformados en vienes. Es el elemento bésico o principal de la
cadena productiva y por eso su nombre. Para Raffino (2024), la materia prima es un grupo de
materiales de produccion que en algunos casos se consiguen de la naturaleza, que pasan por un
proceso, posterior a la transformacion, se convierten en productos terminados o vienes, que se
utilizan en sectores manufactureros y son la base de la produccion y por ende de la economia
en las industrias. La materia prima se encarga de crear por medio de un producto final un valor

agregado.
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2.1.7 Proceso

Un proceso se realiza paso a paso, donde se convertirse en un producto o servicio. Que se

producen en ciertas condiciones y que llegan a tener eventualidades o medios (Hitpass, 2027).

Este proceso tiene cambios en diversas actividades que se hacen con ciertas formas o métodos,
para obtener un producto especifico. Dicho sistema consta de una serie de etapas, en donde la
operacion se lleva a cabo y en orden para que esa materia prima pueda ser transformada y

empleada. Al final de ese proceso se obtiene un producto final.

2.1.8 Eficiencia

La eficiencia se define como la correspondencia que hay entre los recursos que se utilizan para
el trabajo y los logros que son conseguidos. La eficiencia se alcanza con menores niimeros de

recursos con el fin de lograr un objetivo (EUDE, 2019).

Eficiencia se asocia con la posibilidad de obtener el alcance de objetivos que se trazaron, con

un buen resultado que se esperaba.

De tal manera que la eficiencia es muy importante para la ingenieria, se tiene que planificar y
programar de forma eficiente, para que todas las actividades se lleven a cabo de la mejor manera,
organizando sus labores bien definidas y con los tiempos apropiados, para no alterar costos ni

gastos.

Por ende, se podria decir, que una empresa es eficiente, cuando se alcanzan metas, al menor
costo posible y en menos tiempo de lo programado, en donde se utilicen pocos recursos y

productos de buena calidad.

2.1.9 Observacion directa

El método de observacion directa es una forma de tener datos e informacion de procesos,
actividades y sucesos de forma normal en el disefio de la investigacion, afiadiéndole valor y
consolidacion de los datos de una sola vez, para poder elaborar la planificacion y definir con
claridad los puntos de mejora. Hay dos formas con la que la observacion directa se puede
realizar, de forma presencial o encubierta (Cajal, observacion directa: caracteristicas, tipos y

ejemplo, 2020).
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La observacion directa ayuda al investigador a comprender las etapas de actividades especificas,

teniendo una visualizacién de todo el entorno y asi tomar decisiones.

2.1.10 Diagrama de Flujo

Un diagrama de flujo es una ilustracion grafica que explica el proceso o sistema. Se usan en
muchas areas, donde se documentan, investigan, planifican y trasmiten procesos. Los diagramas
se explican y son sencillos de entender. Los diagramas de flujo usan dvalos, rectangulos,
diamantes y otras figuras para definir el tipo de actividad, unidos con flechas conectoras que
dictan el flujo (Betancourt, 2016). El diagrama de flujo se puede mostrar, en una gama de
actividades en un proceso. Mostrara una secuencia entre ellos, de manera que sea facil la
compresion de cada actividad y su relacion con las demas, usando las figuras apropiadas con
flechas conectoras, para que se emplee la visualizacion y las ideas fluyan de una forma mas

rapida y entendible, de lo que se quiere transmitir.

2.1.11 Cursograma analitico de procesos

El cursograma es otra herramienta analitica, es una representacion grafica, que ayuda a
organizar en forma secuencial, para analizar labores que detectan mejoras o errores, por tal

motivo se le llama también, grafico de proceso.

Al graficar un proceso se utiliza la siguiente simbologia:
Un circulo: para representar la operacion, describe un cambio sobre el producto.

Un cuadrado: La inspeccion, que representa la comprobacion del producto que se
almacena.

Una flecha: El transporte, el traslado de un lugar a otro, ya sea de producto o de
personas.

En forma D: La demora, es el tiempo de demora para pasar a la siguiente actividad.

Triangulo equilatero invertido: Almacenamiento, para representar un material en un
almacén (Betancourt, 2016).

Esta herramienta al ser mas detallada en el procedimiento archiva actividades paso por paso, en

el que hacer de las personas al trabajar en manufactura.

2.1.12 Analisis de tiempos y movimientos

Es un método que trata de mejorar y estandarizar las operaciones de un proceso, es una

herramienta fundamental de la Ingenieria Industrial en el analisis de los tiempos y movimientos,
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su objetivo fundamental es mejorar la eficiencia en el proceso y la productividad de los recursos,
con base en el método de una forma especifica, para asi analizar cada elemento del proceso en
donde se logren realizar la mejora de lo implementado (Cuevas, Gonzalez, Torres, & Valladares,
2021). Para ejecuta el andlisis de tiempos y movimientos se hace por medio de la observacion,

medicion y registro de estos.

2.1.13 Tiempo estandar

La definicién de tiempo estandar es el tiempo que se toma de referencia para un trabajador,
tomando en cuenta que se realiza con un operario calificado, por ende, son representativos los

resultados que se toman (Utel Universidad, s.f.).

Utel Universidad (s.f.) Menciona que se empiezan a cronometrar las mediciones y se hace un
promedio del tiempo, seguidamente se hace una valoracién del tiempo promediado, se
multiplica por el factor de valoracion, este va a depender del ritmo que realice el trabajador, el

100% es un ritmo normal. el resultado de ese calculo seria el tiempo normal.

Después se calculan los suplementos tomando en cuenta la tabla de suplementos de la OIT. El

tiempo estandar se calcula con esta formula:
Tiempo estandar=Tiempo normal(1+suplementos) (p.3).

2.1.14 Capacidad de produccion

La capacidad de produccion es la capacidad de llegar al maximo posible de rendimiento en una
instalacion de produccién, traducido en unidades de producto terminado en un periodo de
tiempo definido (Turovski, 2023).

Nos muestra la produccién posible proyectada de unidades que pueden producirse con la mano

de obra, las maquinas y los recursos disponibles.

La capacidad de produccion permite demostramos cuantas unidades se pueden hacer en un

tiempo, ya sea en 1 hora, en un turno en especifico o en meses o afos.
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2.1.15 Entrevista

La entrevista se utiliza para recolectar datos y es de caracter cualitativo, porque se enfoca en la
experiencia personal de la persona entrevistada. Buscando recoger los datos, se realiza un
encuentro entre dos personas el investigador y un entrevistado, el investigador puede realizar
preguntas por medio de las encuestas o los cuestionarios. Para Diaz-Bravo (2013) es una
herramienta muy util, que se usa para recabar datos por medio de la elaboracion de preguntas.
Las entrevistas son usadas de muchas formas, pero se necesita hacer preguntas claves para que

sea efectiva, destrezas solidas de comunicacion y adaptarse a circunstancias inesperadas.

2.1.16 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa como es también llamado diagrama de causa efecto, es una
representacion grafica, que muestra e identificacion el problema y las causas probables que lo
provocan, esta herramienta ayuda de gran manera el control de calidad (Rodrigues, 2024). En
el diagrama se seleccionan las causas nombradas: mano de obra, material, maquina, medicion,
método y medio ambiente. Basadas en las causas de este diagrama se pueden realizar acciones

correctivas.

2.1.17 Diagrama de Multivoto

El Diagrama de Multivoto es un método o herramienta de evaluacion grupal, que opta o decide
por una idea determinada, por medio de votacion y se da una valoracion a cada idea. Facilita al
grupo escoger con decision los asuntos con mas relevancia para proseguir con un desarrollo del

trabajo (Pérez, 2017).

Se puede utilizar esta herramienta como apoyo cuando se necesita minimizar una lista de temas
o de ideas, originadas por una lluvia de ideas, de tal forma que se demuestren las mas

importantes, por las cuales se podrian tener en cuenta para un analisis mas profundo.

2.1.18 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una herramienta estadistica, que su importancia radica en llevar un
orden de los problemas o las causas que se van generando. Este diagrama se llama asi gracias a

su creador italiano Vilfredo Pareto.
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Este principio se conoce también como Ley 80-20, en si se plantea que el 80% de las causas,
solo resuelven el 20% del problema (Souza, 2019). De acuerdo con este concepto, tomando en
cuenta un problema con muchas causas, para que funcione esta herramienta, se selecciona el
20% de las causas que resuelven el 80 % del problema. El diagrama ayuda a demostrar las

causas que hay que atacar para poder tomar decisiones informadas con datos de este diagrama.

2.1.19 Plan de accion

La implementacion de un plan de accion es referirse a crear un documento detallado con una
estrategia para alcanzar un objetivo el cual resolvera un problema, también puede ser
considerado como “un documento que orienta y direcciona las acciones dentro de la empresa.
El objetivo es mapear los procesos, identificar las oportunidades y los obstaculos que influiran

en el desarrollo de los proyectos” (ESSS, 2022).

Un plan de accion es fundamental para la ejecucion de proyectos, permitiendo una gestion de
los recursos y del tiempo con mayor efectividad y medicion de las acciones. Un plan de accion
es basado estrategias para llegar a cumplir un objetivo en un proyecto. Por medio de un plan
que sea estratégico, se puede direccionar hacia un objetivo, en donde se logre alcanzar, pero
teniendo en cuenta que puede haber obstaculos y oportunidades que se van a presentar, a lo

largo de un proyecto.

2.1.20 Hoja de registro de control de produccion

De acuerdo con Mairu (s.f) el registro de control de produccion es el escrito que describe todos
las tareas, referencias y variables del proceso en el trabajo de produccion de una empresa. Entre

algunos archivados:
a- Resultados de produccion por hora
b- Actividad realizada

c- Tipo de producto.
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Es muy necesaria esta hoja de control, registrando dia a dia todo movimiento de la produccion,
pues se asegura Optimos resultados con una mejor calidad y eficiencia del proceso de

fabricacion. Esta herramienta tiene como propdsito controlar la produccion y verificarla

2.1.21 Cronograma de actividades

El cronograma de actividades de un proyecto es una herramienta que consta de una hoja,
que marca el camino de indicaciones que deben de seguir, las tareas asignadas, ya sea
individuales o grupales, pero todas dirigidas en orden cronolégico (Talbert, 2025). De ahi
su nombre cronograma de actividades, por lo cual, pueden visualizar luego, ya sea el
encargado del proyecto y sus integrantes, qué realizaron y qué les falta por cumplir, de

acuerdo con el listado que fue presentado en el cronograma.

2.1.22 Indicadores de control KPI

Los indicadores de control KPI son herramientas, enfocadas en evaluar el desarrollo hacia los
objetivos de planeamiento. Que ayudan a controlar, evaluar y medir el rendimiento de un

proyecto o proceso.

Los KPI alcanzan a utilizarse para diferentes dreas en una empresa, conforme a el tipo de
organizacion y sus metas. Dichos indicadores se distinguen por ser medibles factibles con un

limite de tiempo definido (Xairo, 2023).

la designacion de los KPI aptos es importante, porque permite a las empresas detectar
oportunidades de mejora, hallar posibles desviaciones respecto a lo que se quiere lograr y asi
decidir con informacion para llegar a un rendimiento optimo. los KPI evaltan el desempeio y

se puede compararlo con diferentes periodos.

2.1.23 La motivacion

Segtin Campos, A. (1985). La motivacidn, con respecto a su significado, tiene que ver con el
comportamiento de la persona. Por lo tanto, toda conducta es motivada. El modelo que se podria
resaltar es el de estimulo respuesta. Este método se refiere a la respuesta o el tipo de conducta
de un individuo, de acuerdo con la estimulacion que recibe. Y estas investigaciones

psicoldgicas, se llevaron a cabo observando las respuestas a los diferentes estimulos que recibia
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las personas. Estos hechos observables, parten de un ciclo de actividades por medio de los

motivos. (p.123)

El ser humano valora factores, como pueden ser, el ganar la aprobacion, reconocimiento
mediante logros y competencia personal con el fin de tener una motivacion, para un desarrollo

personal.

2.2 Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto

La metodologia del DMAIC es una de las herramientas mas organizadas en la solucion de
problemas, con este método se estudia con precision el problema en el que se enfoca este
proyecto, cuenta con las siguientes fases: definir, medir, analizar, mejorar y controlar.

La planificacién e implantacion es la fase en la que se define un proyecto coherente con la
realidad de la empresa, se evaliia su complejidad y se establecen objetivos a corto, medio y largo
plazo.

Segun la metodologia DMAIC de abordaje de proyectos para ingenieria de Six Sigma. Lo

primero en que se debe enfocar es en definir el proyecto.

2.2.1 Definir el proyecto.

En esta fase se debe tener una vision y definicion clara del problema que se pretende resolver
mediante un proyecto seis Sigma.

“Por ello serd fundamental identificar las variables criticas para la calidad, esbozar metas,
definir, el alcance del proyecto, precisar el impacto que sobre el cliente tiene el problema y los

beneficios potenciales que se esperan del proyecto” (Rojas, 2012, p. 308).

Todos los proyectos requieren de una planificacion preliminar y en términos generales poseen
limitaciones para su ejecucion.
Basado en la metodologia DMAIC el definir, es una fase en donde se debe conoce en detalle

del problema, para buscar solucionarlo mediante una herramienta que encuentre variables, que
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ayuden a mejorar la calidad, proyectando metas, medir el impacto del problema y por ultimo

las utilidades que se espera de las mejoras del proyecto.

2.2.2 Medir
“Medir la situacion actual: en esta segunda etapa se miden las variables criticas para la calidad

del producto o el servicio (variables de salida, las Ys)” (Rojas, 2012, p. 308).

Se califica la situacion actual en cuanto al rendimiento del proceso y se constituyen metas para
las variables criticas de calidad. Esto permite detectar problemas, evaluar el adelanto y tomar
decisiones basadas en la informacion de los resultados.

Para medir la situacion actual de un proyecto, se pueden usar indicadores de diagnostico. Estos
permiten comparar la situacion actual con la planificada para detectar desviaciones y defectos.
Para la medicion de la situacion actual de un proyecto se pueden implementar herramientas de

gestion visual de proyectos.

2.2.3 Analizar

“Analizar las causas raiz: la meta de esta fase es identificar las causas raiz del problema o

situacion (identificar las X s vitales)” (Rojas, 2012, p. 308).

En cuanto a la fase de andlisis se trata de comprender y analizar como es que estas causas
producen el problema y corroborar las mismas con cuantificables. Se debe definir el problema
del proyecto, recopilar informaciéon por medio de referencias, seguidamente de tener la
informacion del problema y datos, se identifican las posibles causas, se analizan las mismas,

para desarrollar soluciones.
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2.2.4 Mejorar

“Mejorar las variables criticas para la calidad: en esta cuarta etapa se tiene que evaluar e
implementar soluciones, atiendan las causas raiz, asegurandose que se reducen los defectos (la

variabilidad)” (Rojas, 2012, p. 308).

Las mejoras de las variables para la calidad son un conjunto de pasos que se realizan para
mejorar la eficiencia, la productividad y la efectividad de un proyecto. Para desarrollar un
proyecto, se pueden implementar herramientas de mejora que contenga una valoracion de los
procesos actuales, Identificacion los defectos, Analisis de los resultados, confeccion de un plan
de mejora y ejecutar acciones de mejora.

La mejora para la calidad se encarga de estimar con datos y ejecutar soluciones que puedan

cubrir las causas raiz del problema.

2.2.5 Controlar

“Controlar para mantener la mejora: una vez que las mejoras deseadas han sido alcanzadas, en
esta etapa se disefia un sistema que mantenga las mejoras logradas (controlar las X s vitales) y

se cierra el proyecto” (Rojas, 2012, p. 308).

En la fase de control se enfoca en buscar como mantener la mejora por medio de sistemas que
sirvan para soportar las mejoras alcanzadas. Tratando de continuar bajo esa misma linea y no
salir se de esos margenes. Se comparan los resultados obtenidos con los objetivos y estandares
definidos, se identifican desviaciones y se toman medidas correctivas cuando es necesario. Su
importancia es asegurar que los planes se ejecuten correctamente y realizar ajustes para mejorar

la eficiencia y efectividad de la operacion.

En la fase de control se enfoca en buscar como mantener la mejora por medio del disefio de
sistemas que sirvan para sostener las mejoras alcanzadas. Tratando de continuar bajo esa misma

linea y no salirse de esos margenes.
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2.3 Marco conceptual referente al impacto del proyecto

Este proyecto tiene como proposito optimizar el proceso, mediante la implementacion de una
propuesta dirigida al proceso de champu. Se necesita analizar la situacion actual con un
diagnostico, para hallar un problema. Posteriormente se utilizan herramientas estadisticas e

ingenieriles, encontrando asi, la causa raiz del problema.

Basado en esto, es fundamental considerar y estudiar el impacto del proyecto en sus distintos
periodos de tiempo. Se necesita tener un panorama amplio de los beneficios y resultados
esperados, en el corto, mediano y largo plazo, tanto en términos cualitativos como en los

cuantitativos.

De acuerdo con lo anterior, el tema planeacion estratégica se relaciona con la implementacion

que se necesita para la solucion del proyecto, enfatizada en el proceso de champu.

La planeacion estratégica determina cudles son los objetivos por seguir, mediante un proceso,
con planes que indiquen, cual sera la ruta que llegue a lograr, 6ptimos resultados para un

proyecto.

La planificacion, se debe de acompanar de herramientas que faciliten las tareas, a corto o largo
plazo, con métodos seguros que lleven a mejoras, evitando caer en errores, que desfavorezcan
los procedimientos en el proyecto. Por lo cual, los objetivos, las herramientas y metodologias,
son base esencial, para llevar a cabo un proyecto. No obstante, para la planificacion idonea, es
importante tomar en cuenta una buena evaluacion, con cuéles recursos se cuenta, con un previo
diagnéstico que arroje, qué problemas se tienen y como se pueden prever que crezcan (Raftino,

2024).

Por lo tanto, la estrategia de implantar herramientas apropiadas, de acuerdo con un estudio
previo, analitico y causal del producto, que en este caso se estd validando, es necesario que, en
los objetivos, se plasme lo que se debe proporcionar, con metodologias y herramientas que

solucionen, lo que se detecto.

Basados en la planificacion estratégica, se puede denotar que los objetivos de este proyecto
estan enfocados en organizar y controlar el proceso, para mejorar 10s tiempos de entrega del
producto y las diversas actividades de este, implementando instrumentos que ayuden a los

optimos resultados del proyecto.
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De tal manera que el proceso de champt estudiado requiere de una planificacion estratégica, en
lo cual se han abarcado diferentes elementos que conllevan a esta. Primero, con previos analisis
de evaluacién o diagnostico, para encontrar un problema, seguidamente midiendo las
caracteristicas del proceso y encontrar la causa raiz. De tal forma que se implementen las
herramientas apropiadas, en busca de mejorar las afectaciones que presenta el proceso de
estudio, y asi corrigiendo el problema de los faltantes de produccion en las entregas del

producto.

2.4 Antecedentes de proyectos o experiencias semejantes

En esta parte del capitulo del marco tedrico se dan a conocer contribuciones de otros proyectos
de ingenieria con aportes semejantes al tema a través de proyectos de mejoras en las entregas
de los pedidos, implementando métodos de planeacion y control. Optimizando los proyectos
por medio de DMAIC en las empresas. Basados en sus proyectos y experiencias se logra

conseguir conclusiones que aportan valor y fortalecen el desarrollo de esta investigacion.
A continuacion, se indican otros trabajos con mas relacion al proyecto en marcha.

Galan, L. (2016) En su tesis, de acuerdo con la situacion actual de la empresa litografica, se
encontraron causas que retrasan los pedidos, por tal motivo se toman en cuenta estrategias de
implementacion de calidad, para que no se presenten mas problemas en cuanto al cumplimiento

de la entrega del producto.

Se debe tener una buena planificacion para cada pedido, con herramientas de control apropiadas,

para que se cumpla a tiempo, en las fechas de entrega programadas.

La propuesta que se implemente para mejorar el sistema de entrega, controlando y evitando

atrasos, beneficia tanto a la empresa, como a sus clientes.

Si no se implementara la propuesta en el proceso actual, su productividad tendria ese déficit que
le proporcionaria esos faltantes de produccion en su entrega, con respecto a la demanda de sus

clientes (Galan, 2016, p.21).

Por otro lado, Nufiez Zavala y Tapia Pérez (2020) en su proyecto nos ejemplifican como reducir
el indice de retrasos en la entrega de pedidos; para ello, se present6 la implementacion de

herramientas Lean. Estas herramientas proporcionaran minimizar las causas mas relevantes del
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problema, restando las demoras, elevando la eficiencia y la productividad. La garantia del plan

de implementacion desarrollada se cumplioé con dptimos resultados.

Se concluyd que al reducir un 15% de fallas en las entregas del producto, aumentando asi el
cumplimiento en fechas ya establecidas. También, se tuvo una mejora en el tiempo productivo
(46.88%), porcentaje de utilizacion (9.11%) y las unidades defectuosas (13.89%). El problema
que se describe en este estudio puede suceder en muchas empresas del mismo sector
metalmecanico, en consecuencia, esta investigacion ayuda a comparar, para dar solucion a los
problemas de otras industrias, con tal de alcanzar mejoras, utilizando herramientas idoneas en

este proyecto (Nufez y Tapia, 2020, p.2)

Segun lo dicho por Ortega (2013) en su proyecto, las empresas deben de tener una planificacién
para llegar a elevar la produccion y cumplir con el tiempo de entrega; es indispensable para
ganar mercado, y conseguir ser mas competitivas. Es necesario ganar el mercado y volverse
mas competitivo. Para lograr los objetivos que las empresas ocupan. Se debe planificar,
gestionar y verificar la produccion por medio de la implementacion, con propuestas sistematicas
que permitan mejorar y controlar el tiempo utilizado en cada una de las tareas que se elaboran,

para llegar a conseguir el producto por el cual el cliente requiere en el momento indicado;

; basado en esto, las empresas necesitan planificar la produccion, verificar el control estadistico

de los resultados y asi permitir que la compania sea mas competitiva (Ortega, 2013, p.14).



CAPITULO III: METODOLOGIA DE TRABAJO
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3.1 Metodologia para la definicion del problema

Se realizd la consolidacion o definicion del problema, ha sido preparada mediante la
metodologia DMAIC, se hizo una perspectiva de manera visual, comenzando por la observacion
directa de las acciones realizadas por cada persona en el proceso, desde el area de produccion,

para comprender todas las actividades que realizan en un proceso.

Se habl6 con el personal y por medio de entrevistas en la compatiia, para revisar y comprender

el punto de vista de la situacion actual y determinar el problema.

Conforme a la misma idea se diagrama el flujo del proceso para entender el paso a paso del

proceso y decidir los puntos de mejora.

Este tipo de informacion se recopilo directamente a través de entrevistas y visitas, observando
al personal para tomar sus acciones. La siguiente tabla muestra las herramientas que se utilizaran

y todos sus detalles.

Figura 2. Metodologia para la definicion del problema

Fase Herramienta Responsable

Descripcion H Objetivo

Observacion Se registra, se | Se espera visualizar, | Estudiante encargado del
directa analiza todo | conocer y entender el | proyecto.
lo que se | proceso.
observa y
permite
obtener datos
para llegar a
Definir conclusiones.
Entrevistas Se  realizan | Se espera definir el | Estudiante encargado del
entrevistas problema desde el punto | proyecto.
con los| de vista de los
colaboradores | operarios.
del proceso.
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trabajo, para | mas clara del proceso
obtener una

imagen  del

proceso.

flujo de | flujo y obtener una idea | proyecto.

Diagrama de Flujo | Analizar el | Se espera analizar el | Estudiante encargado del

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

3.2 Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo de proyecto

Con base en una observacion directa del proceso, se tomo en cuenta el diagrama del flujo y las

entrevistas en planta, se procedio a realizar la medicion, con base a el tiempo del proceso, de

movimientos, trayectos y desperdicios notables; en donde se identificaron los puntos

importantes para desarrollar.

Se logré medir el tiempo que realizan los colaboradores, para elaborar una conclusion de como

esta el proceso en la parte de tiempos y movimientos, y asi alcanzar el objetivo de medir el

proceso para identificar las operaciones limitantes.

La medicion se realizé tomando tiempos e informacién adicional de forma presencial en visitas

al sector de trabajo, calculando datos de capacidad, identificando el cuello de botella y lograr

determinar las operaciones que se convierten en limitantes. Como se muestra en el siguiente

cuadro se presentan las herramientas que se van a utilizar y todos sus detalles.

Figura 3. Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo de proyecto.

Responsable

Herramienta Descripcion | Objetivo
Andlisis de tiempos y | Toma de | Determinar
movimientos. tiempos para | las

definir  los | operaciones

tiempos de | que se

Estudiante
encargado

proyecto.

del
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cada convierten en
Medir operacion. limitantes
para una
produccion

continua, Se
espera
conocer cual
es el impacto
de unidades
no

producidas.

Fuente: Elaboracion propia 2025.

3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en

practica de un nuevo proceso, producto o servicio.

Se busco analizar con la finalidad de encontrar y comprender las causas raiz del problema, de
ahi se procedi6 visualizar, de donde nace el problema y asi poder identificar las causas que
afectan el proceso. Seleccionado las mas evidentes de los problemas y las oportunidades de

mejora.

Posterior al andlisis causa raiz, se estudian los datos para validar las hipotesis y determinar las

areas que requieren atencion.

Basado en las fases anteriores, por el cual se pudo definir las partes criticas y medir el proceso
completo de fabricacion de champu, se pudo conocer como estaba la situacion, relacionada al
problema; con esto se realizo el analisis de los datos, para poder llegar a los problemas y a las

causas raiz en la linea de la planta de produccion.

Por medio de herramientas para mostrar la informacion necesaria, se procedio a el andlisis de
las causas que arrojaron esas herramientas, y asi encontrar cuales causas son las mas relevantes

que ocasionan el problema.



El siguiente cuadro se muestran las herramientas que se van a utilizar y todos sus detalles.

Figura 4. Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en prdctica de un nuevo

proceso, producto o servicio.

Analizar

Diagrama de | Andlisis de problemas en el | Se espera la | Estudiante
Ishikawa proceso visualizacion | encargado del
de causas del | proyecto y
problema gerencia.
Diagrama Se clasifican las causas | Se espera very | Estudiante
Multivoto identificadas conforme a la | evaluar la | encargado del

frecuencia con que ocurran, por

medio de votos de cada persona.

distribucion 'y
gravedad de

los riesgos que

proyecto,
operarios y la

gerencia de la

afectan el | empresa.
proceso
Diagrama de | Se realiza por medio de las causas | Se espera | Estudiante

Pareto

que arrojaron el Multivoto y de ahi
se seleccionan las mas relevantes,
por medio de un grafico, que

determina las mas importantes.

conocer cuales
son las causas
mas

relevantes.

encargado del

proyecto.

Fuente: Elaboracion propia 2025

3.4 Metodologia para la implementacion del proyecto

Después de conocer y analizar la causa raiz del problema, se dispuso a realizar la
implementaciéon de mejoras para el faltante de produccidon, permitiendo intervenciones

metodoldgicas con un desarrollo del plan, que se demostrd por el anélisis a fondo, ademas de

toda la informacion y la investigacion recopilada en las fases anteriores.

En busca de solucionar el problema para implementar el plan, todos se tuvieron que involucrar

en el proyecto, tanto operarios como el gerente, con la necesidad de mejorar el proceso y la

produccion de champu capilar 1 L.
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Las oportunidades de mejora son importantes ya que la organizacion desea obtener todos los

beneficios del proyecto.

Basados en herramientas metodologicas que permitieron el plan de accion y también un plan de
produccion, se utilizaron las mejoras para la produccion, control y la optimizacion del

desempeinio del proceso.

En la implementacion se propusieron medidas para mejorar la produccion de champu y asi

cumplir con la meta.

Figura 5. Metodologia para la implementacion del proyecto.

Herramienta | Descripcion Objetivo Responsable
Plan de | Elaborar y | Se espera que cuando se | Estudiante
Implementar accion. ejecutar el plan | implemente el plan de accion se | encargado del
de accion para | logren los objetivos del | proyecto y
implementarlo. | proyecto. gerencia.

Fuente: Elaboracion propia 2025.

3.5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento

de resultados

La etapa de conclusion determinada por el DMAIC es la de control, donde se le brindd un
seguimiento a un plan de accion en el area de produccion, se utilizo herramientas de control con
el objetivo de comparar los avances que se van desarrollando en el proceso, con los datos para
alimentar la métrica y proceder con las comparativas, se realizaron por medio del calculo de la

eficiencia.

El control consiste especificamente en verificar el rendimiento del operario y asi monitorear la

eficiencia del proceso.

La herramienta que se utilizo para tener un control y seguimiento de los resultados del proceso,

llevar un seguimiento con una evaluacién de desempefio KPI.



El siguiente cuadro se muestran la herramienta que se van a utilizar y todos sus detalles.

Figura 6. Metodologia para la verificacion, aseguramiento control.

Control

Herramientas

Indicador
KPI de
eficiencia de
produccion.

Descripcion

Se elabora un
indicador KPI
para medir y
controlar
variaciones
en el proceso,
por medio de
una métrica
de medicion
de la
eficiencia del
proceso.

Objetivo

Se espera
verificar el
rendimiento
del proceso a
lo largo del
tiempo.

Responsable

Estudiante
encargado
proyecto
gerencia.

del
y

Fuente: Elaboracion propia 2025.




CAPITULO IV: ANALISIS DE CAUSAS RAIZ
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4.1 Definicion

4.1.1 Definicion y diagnéstico

Se define el diagndstico del proyecto en esta fase, se busca efectuar la deteccion de datos con
el fin de que se puedan identificar las mejoras en la productividad del proceso. Para lograr dichos
objetivos se emplearan algunas herramientas ingenieriles mencionadas en capitulo anterior. La
informacion recabada en la etapa de diagndstico sera importante para el desarrollo de las
mejoras efectivas y productivas, enfocadas en optimizar el proceso de la produccion de champu
de tratamiento capilar 1 L, asi como en otras areas de la empresa. Con el conocimiento e
informacion que se tiene de las causas que producen los faltantes de produccion y su impacto
en la empresa, se podran elaborar estrategias y soluciones aptas para una disminucion
significativa del problema; por lo que aumenta la competitividad de la compania en el mercado

actual y permitiendo conseguir un proceso mas productivo y eficiente.

4.1.2 Descripcion de la situacion actual

Se presenta el proceso para producir el champu capilar de 1 L de Smart Trade, que es el producto
estrella del proceso de la empresa y mediante el uso de herramientas de la ingenieria industrial
se determinan las causas, que en algunos momentos tengan faltante de produccion en las
entregas de cada mes. Se realizaron entrevistas al personal del 4rea de la linea de produccion de
champu capilar y al gerente de la empresa; ademas, por medio de la observacion directa del
proceso para visualizar el problema, lo cual permita identificar las causas mas notables bajo la
vision de ingenieria industrial. Se esta perjudicando el area, al no cumplir con el tiempo de los
pedidos fijados; en consecuencia, todo esto afecta en el cumplimiento con la demanda

correspondiente y por ende en la satisfaccion del cliente.
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4.1.3 Descripcion del proceso

En el proceso de produccion de champt capilar 1 L, se realizan actividades para tener el
producto, listo y preparado para poder cumplir con la demanda del cliente. En esta linea de
produccion de champu capilar 1 L, de los 5 operarios con que cuenta la empresa, 4 de ellos, se
dedican a esta linea de producciéon, donde empezando las actividades, 2 colaboradores trasladan
la materia prima de la bodega de inventario hasta donde estd la bascula, mediante envases

plésticos ellos logran pesar 3 componentes de materia prima y tardan en promedio 9 minutos.

Figura 7. Materia prima de champu capilar I L.

Componentes de materia Peso Tiempo del pesado
prima
Alcohol cetilico 25kg 9 minutos
Lauril éter sulfato de 10 kg
sodio
Cocamidopropil betaina 15 kg

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Después se vierte la materia prima en una olla con capacidad para 100 L, mientras el operario
vierte los materiales, el otro compafiero llena con agua una olla de 100 L y se calientan a 85
grados Celsius, todo esto por 52 minutos aproximadamente, seguidamente se colocan el equipo
especial de proteccion y vierten las dos ollas en la tolva de 500 L, se mezcla el producto
mediante una hélice con motor, que se encuentra aérea y encima de la tolva; ademas se le afiaden
300 L de agua, todo esto en un tiempo de 36 minutos aproximadamente (la tolva de 500 L se

alcanza a llenar).
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Figura 8. Tolva de la planta de produccion.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Seguidamente colocan el homogeneizador cerca de la tolva (este aparato quita los grumos del
producto) y con un pichel se afade el producto de la tolva, al embudo que tiene el
homogeneizador, este expulsa por medio de un tubo metélico el producto sin grumos, hacia un

estafion de 150 L hasta que se llene, en un tiempo de 20 minutos aproximadamente.
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Figura 9. Homogeneizador.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Seguidamente el estaindon mediano de 150 L se traslada al segundo piso, lo colocan cerca de la
maquina de llenado, insertan una manguera que tiene la maquina para que succione el contenido
del estafion, el recorrido al segundo piso lo hacen en una duracién de 1 minuto 6 segundos.

Un colaborador tendria listos los insumos en unas bolsas, para encargarse del llenado del
producto en el envase, por medio de una maquina de llenado que tiene 2 boquillas, dicha
maquina esta programada para dispensar 1L cuando se presiona con el pie. Una vez se termina
de llenar los 2 envases, se procede a tapar el producto con una tapa (proceso manual) en donde
el tiempo de duracion de llenar y tapar el producto es de 22 segundos por los 2 envases. Luego
un funcionario procede a el etiquetado de envase (proceso manual) que se realiza en 21
segundos. Seguido del etiquetado, otro colaborador procede a tomar solo una caja, en el area de

cajas desarmadas, la traec hasta la mesa de empaque por el cual tarda en promedio de 25
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segundos, procede a armar la caja, coloca las 12 unidades en la misma, la etiquetan y la sella
con un tiempo de 47 segundos. Cuando no hay mas campo para seguir colocando cajas en el
piso de arriba, se trasladan las cajas hacia la bodega de producto terminado, se llevan las cajas
en carretilla hacia el sector de producto terminado y se colocan en unas tarimas. En el area de
bodega de producto terminado colocan las cajas en tarimas sin ningin orden, en esa area alistan

los productos para sacarlos a ruta.

Se logré identificar muchos traslados en el proceso, ademas que en el area de producto
terminado no cuentan con rotulacion, las tarimas se encuentran sin ninguna demarcacion, ni

distribucidn.

Se noto la ausencia de supervision; dejando que los operarios tengan tiempo de ocio, ademas de
que haya desorden en area de produccion y los pasillos. No existe un sistema de control de

produccion, tampoco hay un encargado del personal de produccion.

4.1.4 Plano del area de produccion.

La empresa Smart Trade cuenta con un edificio de 2 pisos. El area de planta de produccion esta
ubicada en el primer piso, donde se realiza el contenido del producto, en el segundo piso es

donde embotellan el producto y empacan el mismo en cajas.

En cuanto a la materia prima, en el primer piso cuentan con un area de bodega de almacenaje.
Ademads, cuentan con insumos como botellas, tapas y envases, en un area determinada del

segundo piso.

Con respecto al producto terminado, se encuentra una parte de este en el segundo piso, cerca de
las escaleras, cuando no hay campo disponible para las cajas, se trasladan en perras a la bodega

de producto terminado del primer piso.
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Figura 10. Dibujo de la planta.

Fuente: Elaboracion propia, 2025
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Figura 11. Dibujo de la planta.

Fuente: Elaboracion propia, 2025

4.1.5 Diagrama de Flujo del Proceso.

Con el Diagrama de Flujo del Proceso del producto champu capilar 1 L, se logra analizar de
forma grafica el paso a paso del proceso en la empresa Smart Trade en donde se identifica cada

actividad realizada.



56

Figura 12. Diagrama de flujo.

Pesaje de Calentamiento
materia prima de materiales
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tapado

Empaque

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

4.1.6 Cursograma analitico del proceso actual

Se ilustra el Cursograma analitico del proceso, donde pasa por una serie de actividades, para la
fabricacion de champt capilar 1 L, desde la bodega de materia prima, hasta el almacenaje del

producto terminado.
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Para desarrollar este proceso de andlisis actual, se hizo una descripcion por medio de guias
ilustrativas, se tomd en cuenta los tiempos y trayectos que se hacen, esto para poder detallar el

diagrama, asi como las descripciones de todo el proceso de fabricacion de champu capilar 1 L.

Con este diagrama se conoce con detalle el paso a paso del proceso, las distancias y la cantidad

de tiempo que los operarios duran en realizar todas las actividades del proceso.

Ademas, en la descripcion de las actividades se espera conocer con mas analisis, aspectos del

trabajo que realizan los operarios en la linea de produccion.

En este cursograma de analitico del proceso, cuenta con un resumen de las actividades donde

se detallan por medio de simbologia, las siguientes son:

El circulo que identifica una operacion, flecha que identifica un transporte, cuadrado que
identifica una inspeccion, letra “D” mayuscula que Identifica un retraso o demora, triangulo

equilatero que identifica un almacenamiento.
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_1__ De:_1 _ DiagramaN®_1
Proceso: RESUMEN
Fecha: 06/01/2025 SIMBOLO ACTIVIDAD Act
El estudio Inicia: Estudio de tiempos y movimientos O Operacion 6
Método: Actual:_x___ Propuesto:_____ ::) Transporte 3
Producto: champ( tratamiento capilar 1000m| D Inspeccion 1
Nombre del operario: Juan Pablo Martinez. D Espera 0
Elaborado por: Eduardo Navarro Arroyo v Almacenaje 1
Total de Actividades realizadas 11
Distancia total en metros 56
Tiempo minfhombre 121
% , g § g é‘ é SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § é g 2 ;.; O ::) D D v
Los operarios trasladan la materia prima de la bodega de inventario hasta donde esta la bascula, ahi pesan 3 componentes de materi| 1 1,0 485,0 )
Afiaden las materias primas en una olla de 100 L, ademas en otra olla se le agrega 100 litros de agua y ambas se calientan a 85grad| 1 2,0 3110,0 '
Se vierten las dos ollas en una tolva, se mezcla el producto y se le afiade agua hasta llenar la tolva. 1 3,0 2200,0
Colocan el homogeneizador cerca de la tolva y con un pichel se llena el homogeneizador que dispensa un estafién de 150 Litros. 1 10 1200,0
Se traslada el producto del estafion mediano de 150 Litros hacia la maquina de llenado. 1 12,0 65,0
Llenado del producto (proceso en maquina) y tapado del producto (proceso manual). 2 1,0 22,0
Etiquetado de envase (proceso manual). 1 1.0 22,0
Tomar solo una caja, en el area de cajas desarmadas, la trae hasta la mesa de empaque 12 10,0 25,0
Procede a armar la caja, coloca las 12 unidades en la misma, la etiquetan y la sellan 12 10 47
Se trasladan las cajas en carretillas hacia el sector de producto terminado. 3 14,0 70,0
Se colocan en las tarimas de producto terminado. 3 1,0 40,0 ™o
Tiempo Minutos:  121,4 m| 56,0 7 286,0|s

Obsenvaciones:

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

4.1.7 Diagrama de Recorrido del Proceso

Por medio de la herramienta del diagrama del recorrido se logra mirar el flujo del proceso,

mostrando los recorridos que se tienen que hacer para elaborar el champu.
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A continuacion, se presenta el diagrama de recorrido del proceso de fabricacion de champu

capilar 1 L.

Figura 14. Diagrama de recorrido primer piso.

Fuente: Elaboracion propia, 2025
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Figura 15. Diagrama de recorrido segundo piso.

— Estaiiones [— Maquina de llenado
[ /— Mesa de etiquetado

Cajas desarmadas —

\ . f / — Empaque

~ Cajas de envases y tapas

Cajas de producto terminado A
\ \— Ascensor

 Escaleras

Fuente: Elaboracion propia, 2025

4.2 Medicion y Analisis de Causas

De acuerdo con el diagrama de recorrido, el flujo del proceso, con las afirmaciones de los
operarios y el gerente de la empresa, ademas de la observacion realizada en multiples visitas, se

logro notar que hay desorden en el area y se observan desplazamientos innecesarios dentro del

proceso.

Se espera medir y encontrar todos los resultados necesarios del proceso de fabricacion de

champu capilar 1 L, para analizar las causas a fondo.
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4.2.1 Analisis de tiempo y movimientos

Con relacion al andlisis de tiempo y movimientos, se busca medir todos los resultados
adquiridos del proceso, se espera obtener un tiempo estandar, la capacidad del proceso y
determinar el cuello de botella. Con base a la descripcion del proceso, el Diagrama de Flujo del
Proceso, el cursograma analitico y el Diagrama de Recorrido; se analizan los movimientos y
trayectos de cada colaborador; por la cual se observa que tienen trayectos innecesarios o que no
son de forma lineal, como se visualiza en el diagrama de recorrido. Ademads, como se pudo
describir en el Cursograma analitico de actividades, las cajas desarmadas para empacar se

encuentran a 10 metros del area de empaque.

4.2.1.1 Tiempo estandar del proceso de produccion de champu.

Se realizaron mediciones de tiempos por medio de un crondémetro, para esto es necesario
adicionar el porcentaje de los tiempos suplementarios y asi obtener tiempos estandares que sean
mas reales. Al agregar los porcentajes de los suplementos en este caso, algunos de ellos serian:

la fatiga, necesidades personales, levantamiento de peso y concentracion.

Para el célculo del tiempo estandar se usa la formula:

Tiempo estandar= Tiempo normal* (1+ suplementos)
Tiempo normal= Tiempo promedio observado* factor calificacion.
(Ver pagina.27).

A continuacion, se presentan varios cuadros donde se muestran los tiempos promedios
observados, factor de calificacion, tiempo normal y tiempo estandar correspondientes, de todas

las operaciones del proceso de la elaboracion del champt capilar 1 L.
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Tabla 3. Céalculo de tiempos de la operacion pesaje.

e Cron;lﬁgfa?jo (s) Vﬁtl%rg(.:(;gn N-orir;rg??s) Sup:fngeentos. esgr?gjefr)czs)
trabajo

Ciclo 1 479 100,0% 479 13,0% 541

Ciclo 2 476 100,0% 476 13,0% 537

Ciclo 3 470 100,0% 470 13,0% 531

Ciclo 4 460 115,0% 529 13,0% 597

Ciclo 5 491 80,0% 392 13,0% 443
Promedio 475 Promedio 469 Promedio 530

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Tabla 4. Calculo de tiempos suplementarios operacion pesaje.

Célculo de tiempos suplementarios operacién pesaje
Por Fatiga Constantes
Necesidad personal 5,0%
Fatiga 4,0% 9,0%

Por Fatiga Variables

Concentracion 2,0%
Estado de pie 2,0% 4,0%
Suplementos Totales 13,0%

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Tabla 5.Calculo de tiempos de la operacion calentamientos de materiales.

Calentamiento de materiales Tiempo Valoracién Tiempo % de Tiempo
Cronometrado . . Normal estandar
©) ritmo de trabajo s) Suplementos. s)

Ciclo 1 3,002 100,0% 3,000 20,0% 3,600

Ciclo 2 3,001 100,0% 3,000 20,0% 3,600

Ciclo 3 3,110 95,0% 2,954 20,0% 3,545

Ciclo 4 2,998 100,0% 3,000 20,0% 3,600

Ciclo 5 2,999 100,0% 3,000 20,0% 3,600

Promedio 3,022 Promedio 2,991 Promedio 3,589

Fuente: elaboracion propia, 2025.



Tabla 6. Calculo de tiempos suplementarios de operacion de calentamiento de materiales.

Calculo de tiempos suplementarios de
operacién de calentamiento de materiales

Por Fatiga Constantes
Necesidad personal 5,0%
Fatiga 4,0% 9,0%

Por Fatiga Variables

Estado de pie 2,0%
Levantar peso 9,0% 11,0%
Suplementos Totales 20,0%

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Tabla 7. Célculo de tiempos de la operacion mezclado.

Mezclado Tiempo Valoracion . .
. Tiempo % de Tiempo
CIOMEMETEAD &) o e Normal (s)  Suplementos.  estandar (s)
trabajo P '
Ciclo 1 2,010 115,0% 2,311 20,0% 2,774
Ciclo 2 2,200 100,0% 2,200 20,0% 2,640
Ciclo 3 2,203 100,0% 2,203 20,0% 2,643
Ciclo 4 2,202 100,0% 2,202 20,0% 2,642
Ciclo 5 2,212 90,0% 1,991 20,0% 2,389
Promedio 2,165 Promedio 2,181 Promedio 2,617

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Tabla 8. Calculo de tiempos suplementarios operacion de mezclado.

Célculo de tiempos suplementarios operacion de mezclado

Por Fatiga Constantes

Necesidad personal 5,0%
Fatiga 4,0% 9,0%

Por Fatiga Variables




Estado de pie 2,0%

2,0%
Por Fatiga Variables
Levantar peso 9,0%

9,0%
Suplementos Totales 20,0%

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Tabla 9. Calculo de tiempos de la operacion homogenizado.
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Homogenizado Tiempo Valoracion . % d .
Cronometrado (s)  ritmo de L[S A0 Tllempo
. Normal (s)  Suplementos.  estandar (s)
trabajo
Ciclo 1 1,137 115,0% 1,307 13,0% 1,477
Ciclo 2 1,190 100,0% 1,190 13,0% 1,344
Ciclo 3 1,481 80,0% 1,184 13,0% 1,338
Ciclo 4 1,200 100,0% 1,200 13,0% 1,356
Ciclo 5 1,205 100,0% 1,205 13,0% 1,361
Promedio 1,243 Promedio 1,217 Promedio 1,375

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Tabla 10. Calculo de tiempos suplementarios operacion de homogenizado.

Caélculo de tiempos suplementarios operacion
de homogenizado

Por Fatiga Constantes
Necesidad personal 5,0%
Fatiga 4,0% 9,0%

Por Fatiga Variables

Concentracion 2,0%
Estado de pie 2,0% 4,0%
Suplementos Totales 13,0%

Fuente: Elaboracion propia, 2025.



Tabla 11. Célculo de tiempos de la operacion llenado y tapado.

Llenado y Tiempo Valoracion  Tiempo % de Tiempo

tapado Cronometrado ritmode  Normal Suplementos estandar
(s) trabajo (s) ' (s)

Ciclo 1 18,00 115,0% 20,70 14,0% 23,60
Ciclo 2 22,00 100,0% 22,00 14,0% 25,08
Ciclo 3 22,00 100,0% 22,00 14,0% 25,08
Ciclo 4 23,00 90,0% 20,70 14,0% 23,60
Ciclo 5 23,00 90,0% 20,70 14,0% 23,60

Promedio 21,60 Promedio 21,22 Promedio 24,19

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Tabla 12. Calculo de tiempos suplementarios operacion de llenado y tapado.

Célculo de tiempos suplementarios operacion de
llenado y tapado

Por Fatiga Constantes

Necesidad personal 5,0%
Fatiga 4,0% 9,0%

Por Fatiga Variables

Concentracion 2,0%
Estado de pie 2,0% 4,0%

Por Fatiga Variables

Bastante monétono 1,0%

1,0%

Suplementos Totales 14,0%
Fuente: Elaboracién propia, 2025.




Tabla 13. Calculo de tiempos de la operacién etiquetado.

Etiquetado Tiempo Vqloracién Tiempo % de Tiempo
CIOMEEEAD &) - ime _de Normal (s)  Suplementos.  estandar (s)
trabajo
Ciclo 1 22,00 90,0% 19,80 14,0% 22,57
Ciclo 2 21,00 100,0% 21,00 14,0% 23,94
Ciclo 3 20,00 115,0% 23,00 14,0% 26,22
Ciclo 4 21,00 100,0% 21,00 14,0% 23,94
Ciclo 5 21,00 100,0% 21,00 14,0% 23,94
Promedio 21,00 Promedio 21,16 Promedio 24,12

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Tabla 14. Calculo de tiempos suplementarios operacion de etiquetado.

Caélculo de tiempos suplementarios
operacion de etiquetado

Por Fatiga Constantes
Necesidad personal 5,0%
Fatiga 4,0% 9,0%

Por Fatiga Variables

Concentracién 2,0%
Estado de pie 20%  4,0%
Bastante monotono 1,0%

1,0%
Suplementos Totales 14,0%

Fuente: Elaboracién propia, 2025.



Tabla 15. Calculo de tiempos de la operacién de empague.
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Empaque Tiempo Ve_lloracién Tiempo % de Tiempo
SIENEEHEe® (i _de Normal (s) Suplementos. estandar (s)
(s) trabajo
Ciclo 1 68,00 100,0% 68,00 13,0% 76,84
Ciclo 2 70,00 100,0% 70,00 13,0% 79,10
Ciclo 3 65,00 115,0% 74,75 13,0% 84,47
Ciclo 4 70,00 100,0% 70,00 13,0% 79,10
Ciclo 5 72,00 90,0% 64,80 13,0% 73,22
Promedio 69,00 Promedio 69,51 Promedio 78,55

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Tabla 16. Calculo de tiempos suplementarios operacion de empaque.

Célculo de tiempos suplementarios operacién de

empaque
Por Fatiga Constantes
Necesidad
personal 5,0% 9.0%
Fatiga 4,0% o0
Por Fatiga Variables
Concentracion  2,0%
Estado de pie 2,0% 4,0%

13,0%

Suplementos Totales

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Seguidamente, en este cuadro se tomo en cuenta los datos relevantes de los tiempos de cada

operacion.

Figura 16. Cuadro resumen de los tiempos de cada operacion.

Tiempo estandar

Operacion
Tiempo en segundos Tiempo en minutos
Operacion de pesaje 530 9
Operacién de calentamiento 3,589 60
Operacion de mezclado 2,617 44
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Operacion de homogenizage 1,375 23
Operacion de llenado y tapado 24,19 0,40
Operacion de etiquetado 24,12 0,40
Operacion de empaque 78,55 1,31

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

4.2.1.2 Calculo de la capacidad de produccion

Se pretende elaborar los célculos para obtener la capacidad de unidades de champu capilar 1 L,

que puede llegar a realizar el proceso en un tiempo determinado.

Para calcular la capacidad de produccion del proceso de champu capilar 1 L, se requiere la

capacidad de la maquina por hora y el tiempo de produccion

Basados en la siguiente férmula se calcularia la capacidad de la maquinaria por hora:

Capacidad de la maquina por hora = nimero de maquinas utilizables x nimero de horas de

trabajo.

En este caso la capacidad de produccion se midi6 de forma individual (por operacion), teniendo
la capacidad de la méquina por hora o que en este caso es la mano de obra directa, que se utiliza,
ademads de la cantidad del tiempo de ciclo de cada estacion de trabajo, que tarda en completar

la operacion.

Mediante la siguiente formula se calcularia la capacidad de produccion de un solo articulo:

Capacidad de produccion de un solo articulo = capacidad de la maquina por hora / tiempo

de produccion.

Tomando como ejemplo la operacion de etiquetado, donde la capacidad de la maquina por hora

equivale a mano de obra directa, en este caso seria una hora.
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Seguidamente se procede a pasar en minutos estos valores:
1 hora=60 minutos.
24 segundos /60 minutos =0.40 minutos.

Luego divido 60 minutos entre la cantidad de tiempo de ciclo de la operacidn de etiquetado, que

serian 0.40 minutos.
60 minutos/ 0.40 minutos =150 L/h

Se toma en cuenta que hay un tiempo de ciclo donde inicia y finaliza cada actividad. En cada
operacion se fabrican diferentes cantidades de unidades cuando se finalizan los tiempos de ciclo
de estas operaciones, estas cantidades de unidades se multiplican por el resultado de la

capacidad de produccidn; del calculo obtenido con la pasada formula.
150 L/h * 1 unidad por tiempo de ciclo.
La capacidad de produccion de la operacion de etiquetado es de 150 L/h.

A continuacidn, se presentard un cuadro resumen con todos los resultados de la capacidad de

produccion por operacion al mes.

Tabla 17. La capacidad de produccion por operacion al mes.

Capacidad de la maquina

por hora Tiempo de

[IEElEEE Capacidad de BTG Capacidad de planta en
Operacion Nurnerlo de Factor de (tlt?mpo de e e Litros pot tiempo Capacidad de planta en Uds. L/h Uds. almes
maquinas e —— cicloen de ciclo
utilizables minutos)

Pesaje 1 60 9 6.66 100L 667 Lih 128,064 L
Calentamiento 1 60 60 1 2001 200L/h 33,4001
de materiales

Mezclado 1 60 A4 1.36 500 L 682 Lih 130,944 L
Homeogenizado 1 60 23 2.60 150 L 391 L/h 75,072 L
Llenado y
tapado 1 60 04 150 2L 300 L/h 57,600 L
Etiquetado 1 60 04 150 1L 150 Lh 28,800L
Empacado 1 60 131 46.5 12L 858 Lih 105,600 L

Fuente: Elaboracion propia, 2025.
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Se tomd en cuenta también como base para el célculo de la capacidad, la operacion cuello de
botella del proceso. La operacion de etiquetado es el cuello de botella del proceso de elaboracion
de champt capilar 1 L; porque es la operacion que entrega menos unidades por hora, en donde

se logran obtener 150 envases por hora.

Por medio de cuello de botella (la operacion de etiquetado) del proceso de champt; se

determina la capacidad del proceso.

Los calculos de la capacidad efectuados se emplean para determinar si el proceso de elaboracion
de champu capilar 1 L, se considera en condiciones de cumplir con la demanda solicitada por
el mercado, la cual es de méximo 12,000 unidades al mes. En este caso la capacidad del proceso
de elaboracion de champu es suficiente para suplir la cantidad de unidades solicitadas por la

demanda.

4.2.2 Diagrama de Ishikawa del Proceso

Mediante el Diagrama de Ishikawa se grafican las principales variables, que influyen en los
faltantes de produccion de las entregas del producto, identificando las causas presentes y siendo
seleccionadas por categorias. Con la ayuda de la observacion directa y con las entrevistas a la
gerencia; en el cual se exponen lo visto en la planta de produccion y en todas las areas de la
empresa que afectan en la produccion del champu capilar 1 L estudiado, donde se logra
comprender que existen multiples razones que ayudan a la problematica y a la misma vez
nombrarlas en este diagrama. Se procede a elaborar el diagrama de Ishikawa, en la cual se
muestra a continuacidon con el objetivo de ilustrar un problema con la cabeza del pescado,
ademas de las espinas como las posibles causas del efecto o problema. De acuerdo con este
diagrama las causas son de gran importancia para entender el problema de la insatisfaccion del

cliente, desde el punto de vista de la empresa.
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Figura 17. Diagrama de Ishikawa del proceso.
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Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Basados en las informaciones efectuadas en el proceso de fabricacion de champt capilar de 1 L
y contemplado toda la planificacion que llevan las entregas del producto, se encontraron 15
causas que estan influyendo en el faltante de produccion. El andlisis del diagrama de Ishikawa
muestra las posibles causas en el proceso de fabricacion de champu, no se producen por un
unico factor, sino que ocurren por multiples variables que se interrelacionan entre si y afectan
en los faltantes de produccion de la entrega del producto. Este problema se divide en seis

categorias que lo causan: mano de obra, medicidon, método, maquinaria, entorno y material.
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4.2.3 Diagrama de Multivoto

Todas las causas seleccionadas anteriormente, fueron calificadas por los funcionarios del
proceso por medio de la herramienta Multivoto con criterios de calificacion por medio de una
puntuacion de 5 puntos en la ocasion que la causa siempre se da, 4 puntos cuando ocurre con
frecuencia, 3 puntos cuando ocurre en algunos momentos, 2 puntos la causa ocurre muy pocas

veces y 1 punto cuando nunca se da la causa.

A continuacion, se exponen los resultados de la votacion de la herramienta Multivoto:

Tabla 18. Diagrama Multivoto.

CATEGORIA CAUSAS Funcionariol  Funcionario 2 Funcionario 3 Funcionario 4 Frecuencia de valor
MAQUINARIA Falta de un plan de mantenimiento preventivo y correctivo. 1 1 2 2 6
Areas de producto terminado sin demarcacion ni rotulacién. 4 4 5 16
ENTORNO Mal disefio de la linea de distribucion. 3 4 3 4 14
Métodos de la fabricacion no estandarizados. 5 4 4 4 17
Exceso de movimientos y transportes innecesario. 4 4 5 4 17
Falta de un cronograma de actividades para los procesos en la planta de produccion. 5 5 5 5 20
METODO Ausenci’a de la supervision en el proceso. 5 5 5 5 20
Tiempo estandar no establecido por el operiario. 1 1 3 1 6
Operaciones poco productivas. 5 4 4 4 17
Actividad de limpieza en la fabrica ineficaz. 4 2 4 4 14
Existen tiempos muertos en el proceso. 3 2 2 3 10
MEDICION Falta de un registro de control de produccion. 5 5 5 5 20
Escasez de personal. 4 3 4 4 15
MANO DE OBRA Operarios no calificados. 1 1 1 2 5
MATERIA PRIMA Materias primas con problemas de disolucion. 1 1 1 2 5

Fuente: Elaboracién propia con colaboradores de Smart Trade, 2025.

Con esta informacion, los resultados evidencian que las causas que siempre se presentan en el
proceso son: La falta de control de produccion; el gerente y los operarios manifestaron que no
existe un control de registro de la produccion, ademas se determind que es notable la ausencia
de la supervision en el proceso, en este punto los operarios declararon que cumplian con
multiples tareas y que no les daban el seguimiento necesario de supervision. En cuanto a la falta
de un cronograma de actividades para los procesos en la planta de produccién; el gerente

manifestd que algunas veces utilizaba una agenda empirica y que no contaba con un cronograma
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de actividades, y por parte de los operarios declararon que desconocian de esta herramienta en
el area.

4.2.4 Diagrama de Pareto de Proceso

A continuacidn, se presenta un cuadro de frecuencias acumuladas, basados en estos datos se

definiria el diagrama de Pareto.

Tabla 19. Tabla de frecuencias acumuladas.

Causas Frecuencia Porcentaje  Acumulado
Falta de control de produccion. 20 10,20% 10%
Ausencia de la supervisidn en el proceso. 20 10,20% 20%
Falta de un cronograma de actividades para los procesos de la planta de
produccion. 20 10,20% 31%
Areas de producto terminado sin demarcacion nirotulacidn. 16 8,16% 39%
Métodos de la fabricacion no estandarizados. 16 8,16% 47%
Exceso de movimientos y transportes innecesario. 16 8,16% 55%
Operaciones poco productivas. 16 8,16% 63%
Actividad de limpieza en la fabrica ineficaz. 15 7,65% 71%
Mal disefo de la linea de distribucion. 14 7,14% 78%
Escasez de personal. 12 6,12% 84%
Existen tiempos muertos en el proceso. 10 5,10% 89%
Tiempo estandar no establecido por el operario. 6 3,06% 92%
Falta de un plan de mantenimiento preventivo y correctivo. 6 3,06% 95%
Materias primas con problemas de disolucion. 5 2,55% 98%
Operarios no calificados. 4 2,04% 100%
Total 196 - -

Fuente: Elaboracion propia con colaboradores de Smart Trade, 2025.
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Figura 18. Diagrama de Pareto.

Diagrama de Pareto
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Las causas con elevada frecuencia son: La falta de control de produccion 10%, se evidencid
desde que se observo la no existencia de este formulario en la linea de produccidon y manifestada
por todos los funcionarios. Otra causa fue la ausencia de la supervision en el proceso 20%, falta
de un cronograma de actividades para los procesos en la planta de produccion, con un 31%,
areas de producto terminado sin demarcacion ni rotulacién 39%, métodos de la fabricacion no
estandarizados 47%, exceso de movimientos y transportes innecesario. 55%, operaciones poco
productivas. 63%, actividad de limpieza en la fabrica ineficaz 71%, mal disefio de la linea de

distribucion.78%.

4.3 Causa Raiz

Se determina después del analisis de un problema o efecto de fondo, que originaria la baja en la
produccion de champu capilar 1 L, donde es importante mejorar tres causas puntuales y criticas,
basadas en el diagrama de Pareto por el cual se encontré el mayor porcentaje de afectacion en
el proceso de fabricacion de champu. Y con base en ese estudio, se contemplan las causas raiz

del problema.

Tomando el 20% de las principales causas segln el diagrama de Pareto, afectan el 80% del
problema, sin embargo se descartan de ese 20% solo las causas que se enfocan especificamente
en la capacidad del proceso de elaboracion de champu, debido a que con el estudio de tiempos,
se demostr6 que la capacidad del proceso cumplia con la meta de produccion, no obstante las
principales causas del estudio si afectan directamente el proceso de elaboracion de champu

capilar 1 L y las entregas a tiempo de ese producto.

4.3.1 Falta de control de produccion

En la empresa Smart Trade no se lleva un registro de la produccion que realiza cada operario en
todos los procesos, en cuanto al proceso de champu capilar 1 L, no se registra ni se tiene un
control de la produccion de los operarios, esto puede influir negativamente en la productividad

y competitividad de la empresa.
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Debido a la falta de este formulario tan importante no se puede evaluar el desempefio del
proceso, descuidando la eficiencia y los objetivos fijados, para el alcance de cumplir con las

fechas de entrega del producto.

4.3.2 Falta de supervision en el proceso

No hay una persona que registre la produccion de los operarios, es notable la falta de supervision
en toda el area, debido a que el gerente en la empresa pasa su mayor tiempo en la oficina y

muchas horas fuera de la empresa atendiendo otras tareas.

Se debe intervenir para monitorear las actividades que realizan los operarios y su desempefio en
la planta de produccion. La ausencia del supervisor hace que no se controle lo necesario para
todos los procesos de la empresa y no le dé el seguimiento optimo para asegurar la eficiencia 'y
disciplina en el proceso de produccion de champti capilar 1 L. Esto se convierte en desorden en
el area de trabajo y tiempos de ocio; que son desfavorables para las aspiraciones de optimizacioén

del tiempo y alcanzar la produccion meta.

4.3.3 Falta de un cronograma de actividades para los procesos en la planta de
produccion

La falta de un cronograma de actividades para los diferentes procesos que realiza la empresa,
hace que se produzca un desorden de horarios de las actividades diarias, el no tener una
planificacion adecuada, practicamente se llega a improvisar y no saber cudnto pueden durar
exactamente las tareas; esto hace que se ocasionen retrasos, si los tiempos no son congruentes
con la cantidad de tareas en el dia; todo esto hace que el equipo no termine con las fechas limite
que estipula el cliente. Una planificacion eficiente y en donde el equipo de trabajo este enterado

de las metas y proyecciones es muy importante para mejorar las entregas del producto.

4.4 Conclusiones de la situacion actual

Concluyendo con base a la informacion de los datos extraidos, la ayuda de las diferentes

herramientas utilizadas; se lograron detectar causas en el progreso del proyecto, basados en el
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analisis de la informacion; por medio de las herramientas de tiempos y movimientos, diagrama
de Ishikawa, mapeo Multivoto y diagrama de Pareto. Las recolecciones de todos estos datos
indican una amplia informacion y asesoria de lo que le afecta a la empresa; con esto disminuir
los tiempos en el proceso de la fabricacion del champt capilar 1 L y aumento de la eficiencia
en las entregas de los pedidos, en el cumplimiento del cronograma. Entre los temas que
sobresalen como oportunidades de mejora, en las distintas herramientas usadas para el analisis

de las causas raiz del problema estan:

e La falta de control de produccion llega a ser una oportunidad de mejora para tener un
control de las unidades producidas y esta hoja utilizada como herramienta llegan a ser
de gran ayuda.

e Esnotable la ausencia de la supervision en el proceso, donde no le dan el seguimiento
esperado, se necesita mayor vigilancia para respaldar la disciplina, el orden y la
eficiencia. Esta falta de supervision llega a producir desorden en el area, tiempos de ocio
y bajo desempefio en produccion de los operarios; es perjudiciales para el propdsito de
optimizacion del tiempo y recursos en el proceso.

e Se pueden encontrar oportunidades de mejora a través de la tecnologia en la
planificacion, un cronograma de actividades para los procesos llega a ser una

herramienta til para la planificacion y el orden en los proyectos.
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CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA
SOLUCION
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5.1 DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE IMPLEMENTACION

Conforme con las causas raiz definidas en el capitulo anterior y sobre las cuales se llega a
implementar una serie de propuestas, para mejorar la planificacion de la produccion de champu
capilar 1 L y reducir el faltante de produccion en las entregas, esto tomando como base los
analisis realizados en los capitulos anteriores. Se logra asignar una lista de propuestas de mejora
que se adaptan a los requerimientos de la empresa Smart Trade, para que se ejecuten y alcancen
a ser constantes con el paso del tiempo; minimizando las causas que afectan el proceso de

entrega de pedidos.

Las propuestas se basan en una investigacion que se enfoca en la planificacion de la produccion
y mejorar en los tiempos de entrega de pedidos de champu capilar 1 L. Para entender esta parte
del proyecto, se induce a programar una serie de propuestas sustentadas en las causas mas
determinantes, identificadas con la ayuda de diferentes analisis e implementadas por medio de

diferentes herramientas empleadas.

El alcance es destacar las causas que producen un elevado impacto negativo en el faltante de
produccion en la entrega de producto, y con estas propuestas lograr eliminarlas. A continuacion,
se desarrollan tres sugerencias para asegurar la optimizacion que garantice el control del flujo

de los procesos.

5.1.1 Propuesta de creacion de un plan de control de produccion

Establecer la creacion de una hoja que registre la produccion por hora, y adaptar el plan de
produccion del proceso de champu por hora, dando un seguimiento necesario para monitorear

el desempefio de la produccion y de los funcionarios.

Para cumplir con este registro, se debe verificar la finalizacion de las unidades completadas en
la operacion de etiquetado (cuello de botella del proceso), apuntando la cantidad de envases

completamente etiquetados y registrar la cantidad por hora.



80

Mediante la hoja de control de produccion, se realiza una verificacion documentada que incluye
informacion de resultados de produccion por dia, ademds es la unica forma de saber cudntas

unidades realizan los operarios por hora, y asi se puede evaluar el desempefio de los operarios.

Promueve a las buenas practicas de documentacion, y conseguir asi darle trazabilidad a la
produccion, con una verificacion diaria (al final del turno), de los productos terminados versus

las unidades planeadas, manteniendo un control de la produccion.

La hoja de registro de control de produccion se anota por hora para que los operarios lleven una
guia, teniendo asi un pulso y un célculo de cuantas unidades llevan por hora, por ejemplo, en
caso de que el operario realice menos cantidad de unidades en una hora especifica, ¢l pueda
reponerlas, y logre tomar decisiones en tiempo real, para que al final del turno puedan entregar
las unidades programadas por dia; asi mejorar la linea de produccion en productividad,
eficiencia y eficacia. Ya que la gerencia busca que los operarios estén arriba de un 100% en la

eficiencia.

A partir de los datos que arroja el registro de control de produccion, se puede generar el

indicador KPI, para medir el desempefio del proceso. Con base a los datos que se obtienen al

dia.

A continuacion, se presenta la orden de compra del Gltimo trimestre del 2024 y el plan de
produccion de unidades de champu capilar 1 L, basados en una planificacién del proceso de

produccioén por hora, de acuerdo con la orden de compra de los clientes.

Figura 19. Ordenes de compra de unidades de champu capilar 1 L.

0.C de unidades de champu capilar 1 L, afio 2024
Meses Total | Punto de venta anonimo | Punto de ventaandnimo | Punto de venta anonimo
Octubre |11,900 10,000 1,100 800
Noviembre | 10,900 9,000 1,200 700
Diciembre | 12,000 10,000 1,200 800

Fuente: Smart Trade, 2025
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Seguidamente, se presentara el plan de produccion proyectado en semanas, basado en la O.C
del mes de diciembre, luego en dias y para terminar un plan de registro de produccion en
horas.

Figura 20. Plan de produccién diciembre proyectado en semanas.

Plan de produccion diciembre proyectado en semanas
Semanas Total, por semana
49 3,000 unidades
50 3,000 unidades
51 3,000 unidades
52 3,000 unidades
Total, por mes 12,000 unidades

Fuente: Elaboracion propia, 2025

Figura 21. Plan de produccion semana 49 proyectado en dias.

Plan de produccién semana 49 proyectado en dias
Dias Total, por dia
Lunes 538 unidades
Martes 538 unidades
Miércoles 538 unidades
Jueves 538 unidades
Viernes 538 unidades
Sabado 310 unidades
Total, por semana 3,000 unidades

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Figura 22. Plan de produccién del lunes proyectado en horas.

Plan de produccion del lunes proyectado en horas

Rango de horas

Total, por horas

Observaciones

7:00am a 8:00am

Tiempo de desayuno

8:00am a 9:00am

9:00ama 10:00am

100 unidades

10:00ama 11:00am

100 unidades

11:00am a 12:00am

100 unidades

12:00am a 13:00am

38 unidades

Tiempo de almuerzo

13:00am a 14:00am

100 unidades

14:00am a 15:00am

100 unidades

Total, por dia

538 unidades

Fuente: Elaboracion propia, 2025.




Nombre de la tarea

Figura 23. Resumen de propuesta de creacion de un registro de control de produccion.
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control de la
produccion
por hora.

operario tenga un auto control
por hora.

-Es la Unica forma de saber
cuantas unidades realizan los
operarios por hora y asi
determinar el desempefio del
trabajador.

-Permiten garantizar que la
produccion controlada llegue
a lo planificado.

-Permite dar un dato diario
para sacar la eficiencia del
proceso.

Proceso/ Propuesta Prioridad | Cuanto Beneficios esperados Plazo
Area cuesta
Fabricacion | -Propuesta -Alta. Resma de | -Controlar el desempetio dela | A plazo
del champu | de creacion papel de | produccion. inmediato.
1L/Area de de un plan de 100 hojas | -Se puede aumentar la
produccion. | produccion, 1,900 productividad de los

con una hoja por cada 3 | empleados por hora.

de registro de meses. -Sirve de guia para que el

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

A continuacion, se presenta el diagrama de Gantt de la presente propuesta por la cual se

detalla las actividades a realizar y su duracion correspondiente:

Figura 24. Diagrama Gantt.

Reunidn con gerencia para la aprobacion del registro de control de la produccion

Reunidn con los operarios para laimplementacion de la propuesta

Se empieza a documentar la hoja de registro de control de la produccién

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Enero
Duracion Inicio 31
1 dia 10 minutos 31de enero
1 dia duracion 10 minutos 1 de enero
6 dias 3 de febrero

Febrero
4 5 6

1 3

7

8
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5.1.2 Propuesta de un incentivo de productividad

Debido a la causa de la falta de supervision en el area. Se analiz6 incorporar un supervisor, pero
por el motivo del costo que conlleva la contratacion de este, y del beneficio econdmico que se
logra con la implementacion; se tomo la sugerencia de realizar como propuesta, el ofrecimiento
de un bono a los operarios, un incentivo de productividad por cumplir con la meta de produccion

del proceso de champu capilar 1 L, de la empresa Smart Trade.S.A.

La propuesta busca adecuar un método que logre un desempeiio laboral eficiente y asi
desarrollar un clima de trabajo motivante. Un incentivo ayuda a una competitividad a favor de

la empresa, en su productividad y satisfaccion en la labor que desempefian.

Por lo cual esta bonificacion mueva el interés y las necesidades de los operarios. Con esto es
importante recalcar que toda empresa deberia tener incentivos, porque si solo existen
amonestaciones y constantes observaciones, el funcionario facilmente podra desarrollar

desgano y desinterés en el desempefio laboral de sus funciones.

Esta propuesta debe contribuir a disminuir el problema del faltante de produccion en las entregas
del producto al cliente, causadas por la falta de control en el area y descuido del proceso, que
hace que los operarios se distraigan, por ende, generen tiempos de ocio, tiempos muertos,
llegadas tardias o abusos de tiempos de comida y bajo desempefio en produccion de los
operarios; todo esto es perjudicial para el propodsito de optimizacion del tiempo y recursos en el
proceso. Elevar el desempeio de los funcionarios, ayudaria optimizar el proceso, mediante una
motivacion del desempefio constante, tanto individual, como colectivo; y con esto mejorando

el trabajo en equipo.

los operarios estan trabajando en varios procesos de produccidon y multiples tareas de distinto

tipo, donde sea necesitada la mano de obra, sin embargo, no tienen una supervision constante.

Por lo tanto, se requiere que ellos hagan el trabajo eficiente y productivo, de tal forma que el
proceso de champu sea mas efectivo. Como requisito para obtener el incentivo, los operarios
deben cumplir con la meta de produccion, pero ademas de eso, es obligatorio que ellos cumplan
con el requisito de las especificaciones técnicas del producto (champt capilar 1 L) y asi poder

fabricar productos de calidad. Que todas las unidades tengan 1 L exacto o un rango de
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desviacion, mas menos 5 mL, las tapas deben estar bien colocadas, que las etiquetas estén

puestas de manera alineada con el envase, las cajas del empaque deben de estar bien armadas,

con las etiquetas correspondientes y 12 unidades cada una. Todos los materiales deben estar

muy bien medidos, con las cantidades correctas, los pesos exactos, donde se explica en el

cursograma analitico de actividades (pagina 54).

La implementacion de la bonificacion tendria que ser un costo variable, donde esta dependa de

la utilidad del negocio, consiste en ofrecerle a cada operario un 0.5% del valor de la demanda

de cada mes, siempre que la empresa cumpla con la meta de produccion, para lograr que el costo

sea variable y asi éste no afecte en la parte econdmica del negocio.

Figura 25. Resumen de propuesta de nombramiento de un supervisor del proceso.

Proceso/ Propuesta Prioridad | Cuanto cuesta Beneficios Plazo
Area esperados
-Fabricacion | -Propuesta de | -Alta. -Costo: 0.5% del | -Se mejora en el | A plazo
del champt | unincentivo de valor de la | desempefio y | inmediato.
1L/ Area de | productividad. demanda de cada | rendimiento del
produccion. mes. equipo.

-Ayudar mejorar la

productividad del

operario.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

A continuacion, se presenta el diagrama de Gantt de la presente propuesta por la cual se

detalla las actividades a realizar y su duracién correspondiente:

Figura 26. Diagrama de Gantt.

Nombre de la tarea

Reuni6n con gerencia en busca de la aprobacién del incentivo para los operarios.

Reunidn con los operarios para explicarles la bonificacion
Comienza a regir laimplementacion del incentivo.

Fuente: Elaboracion propia, 2025

Duracién

1 dia, duracién 30 minutos 31 de enero

Inicio

1 dfa, duracion 20 minutos 1 de febrero

6 dias

3 de febrero

Enero

31

Febrero
1 3 4 5 6

7

8
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5.1.3 Implementar un cronograma de actividades diarias

Incorporar un software que se encargue de programar y planificar las actividades que se hacen
en la empresa, por medio de un cronograma de actividades diarias se planificarian los diferentes
procesos de manufactura (el proceso del champu, acondicionador y alcohol en gel). Estos
productos que no estan en estudio se realizan en las primeras 2 horas del dia, donde se
distribuyen las tareas, que las realizan 3 personas. Se planifican las horas en el cronograma de

actividades (Project), de manera que las tareas estén distribuidas como el gerente lo especifica.

Esta herramienta de gestion de proyectos va a ayudar a mostrar el listado de tareas necesarias
para realizar en la empresa en orden cronologico. Con un cronograma de tareas todos los
funcionarios de un proyecto pueden visualizar la hoja de ruta del planteamiento, los
acontecimientos, fijar las tareas individuales y las que dependen de otras actividades. Por otro
lado, el gerente se refirid a esta herramienta, y comentd que el anteriormente ya habia llevado

una capacitacion para utilizar el Project.

De tal manera, con ayuda del cronograma de actividades el supervisor y los funcionarios
pueden corroborar qué tareas faltan de hacer, el orden en que deben hacerse y también a quién

le corresponderd hacerlas.



Figura 27. Software de Microsoft Project como herramienta de planificacion.
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Fuente: www.projectmanager.com

Figura 28. Resumen de propuestas de implementar un cronograma de actividades diarias.
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Proceso / Area Propuesta Priori | Cuanto Beneficios esperados Plazo
dad cuesta

-Fabricacion del | -Cronograma | Alta. | -Licencia de | -Por medio de la planificacion se | A plazo
champu 1L/Area | de actividades Microsoft reducen los atrasos en la | inmediato.
administrativay | para los Project produccion.
area de procesos de la 5,104 al -Se puede  aumentar la
produccion. planta de mes. productividad de los empleados.

produccion. -Garantizan que la planeacion de

los procesos de la empresa,
cumplan con los objetivos
planteados en el tiempo fijado.
-Por medio de esta herramienta se
evitan retrasos, se definen de
antemano las labores de cada
funcionario.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.
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A continuacion, se presenta el diagrama de Gantt de la presente propuesta por la cual se
detalla las actividades a realizar y su duracion correspondiente:

Figura 29. Diagrama de Gantt.

Enero Febrero
Nombre de la tarea Duracion Inicio 30 31 1 3 4 5 6 7 8
Reunién con gerencia para aprobacion de laimplementacion del programa de Microsoft Project.
1 dias 20 minutos 30 de enero
Instalacién del programa de Microsoft Project. 1 dias 30 minutos 31de enero
Refrescamiento de conocimientos del programa Microsoft Project. 2 dia 20 minutos 31deenero
Utilizacién del programa de Microsoft Project. 6 dias 3 de febrero

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

5.2 Analisis del impacto econémico del proyecto

El enfoque de las propuestas son integrales y no excluyentes, porque una depende de la otra, ya
que sin planificacion no sirve de nada controlar. O bien se puede elaborar una hoja de control
de produccion, que registre los datos, pero si no se estd planificando con un cronograma de
actividades (Project), esta no se organiza de la mejor forma, entonces no hay visualizacién ni
una proyeccion de como esta el escenario futuro, con relacion al rendimiento en el tiempo y asi
poder establecer rutas criticas. Por el contrario, se podria realizar una proyeccion, pero si no se

controla, se caeria en el tiempo.

Y por otro lado el operario debe estar dispuesto a cumplir con su trabajo, de esta manera sin el
incentivo, no se garantiza que en los momentos en donde se ocupe la produccion requerida, los
empleados estén indispuestos, porque una bonificacion cubre necesidades en ellos y motiva la

competitividad, para llegar a la meta siempre.

Por tal razon, para no tener ese déficit de entregar productos faltantes, estas tres propuestas son
medulares, porque dependen cada una de la otra y de ahi se tendria que calcular el impacto

economico del proyecto de manera global.

De acuerdo con las propuestas de implementacion que se definen para la mejora de las entregas
del producto a tiempo, implicarian costos de inversion que se le realizaria a cada una de éstas,

otorgando un beneficio econémico debido a que las propuestas llegan a solucionar el problema.
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En esta seccion contiene el andlisis de los costos y el costo total de llevar a cabo cada una de las
propuestas. Lo cual nos lleva a conocer cuanto seria el total para costear y obtener asi las
propuestas que se pretenden implementar, consiguiendo una mejora de la eficiencia en la entrega

hacia el mercado.
El siguiente cuadro resumen explica los costos de la implementacion.

Figura 30. Resumen de los costos de las propuestas.

Propuestas Costo trimestral aproximado

Propuesta de creacion de registro de control de la produccion. 1,900 (lgeinmezss papel por
Costo aproximado de

Propuesta del incentivo. 73,560 (0.5% del valor de

la demanda de cada mes)

15,312 (Licencia de

Cronograma de actividades para los procesos en la planta de produccion. Microsoft Project)

Costo total de implementacion 237,892

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Con la implementacion de estas propuestas, ya se puede recuperar la produccion de las 168 y
106 unidades de champ, por los meses de Octubre y Diciembre (donde se produjo el faltante
de produccién del pedido); de tal manera que la implementacion por medio de estas mejoras,
vendrian a aportar el beneficio econdmico de 336,260 para la muestra de ese trimestre donde
ocurrieron perdidas, al implementar las mejoras para este caso, va de la mano en cuanto cuesta

el problema versus cuales son los beneficios de resolver el problema.

5.2.1 Analisis del Beneficio después de 3 meses al implementar las propuestas

En este apartado del costo beneficio se obtiene una ganancia econdémica para la empresa de

98,368 de colones, en el tema de la implementacion de las mejoras propuestas.

Figura 31. Resumen del Costo-Beneficio de la implantacion del proyecto.

Costo-Beneficio
Costo total de laimplementacién por trimestre ¢237,892
Beneficios en 3 meses plazos #336,260
Relacidn de costo-Beneficio $98,368

Fuente: Elaboracion propia, 2025.
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5.3 Controlar

Ya implementadas las propuestas es necesario verificar el rendimiento de éstas, controlarlas y
darle seguimiento a través del tiempo, con la vigilancia respectiva del proceso, por ende, se
determina un indicador de control para la verificacion de un objetivo estratégico especifico que

mantenga un rendimiento optimo del proceso de produccion.

5.3.1 Indicador de Control

Darle verificacion al correcto funcionamiento de las mejoras de cada propuesta es necesario
para la empresa y esto se puede obtener por medio de un indicador especifico de control KPI,
que mida la eficiencia de produccion, que evalua las mejoras obtenidas a partir de los primeros

dias y semanas del afo.

EL KPI de la eficiencia se calcula dividiendo la cantidad de produccion en unidades entre el
total de unidades programadas por 100, obteniendo un porcentaje de la eficiencia de la

produccion en unidades.

Por medio de un KPI de la eficiencia de produccion en unidades, podremos saber mediante el
porcentaje de este indicador, que tan bien o que tan mal esta el proceso atreves del tiempo,
mediante un color de advertencia preventiva, ya sea rojo, verde o amarillo, que nos permita
identificar segtin el nivel del porcentaje, este indicador nos avisa con antelacion (referente al
mes de la demanda) para saber a qué nivel de eficiencia esta el proceso. Con este indicador de
control se dictan decisiones basadas en datos y se toman acciones correctivas, si el indicador

nos da una advertencia negativa.

Figura 32. Muestra de un KPI de la eficiencia de la produccion en unidades.

Eficiencia/ Unidades

0
Total, unidades fabricadas por semana 3,000 100 A"
Total, unidades programadas por semana 3,000 | Eficiencia/ Unidades

Fuente: Elaboracién propia, 2025.
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La verificacion de la eficiencia del proceso de elaboracion de champu se lleva de forma diaria

y semanal en Excel.

A continuacidn, se presenta un cuadro donde se muestran los dias con los diferentes porcentajes

de eficiencia de produccion.

Figura 33. Cuadro de porcentajes de eficiencia de produccion por dia.

Semana 1 produccion Total, unidades Eficiencia/ Unidades
programadas por dia
Dia 1 538 538 100%
Dia 2 538 538 100%
Dia 3 538 538 100%
Dia 4 537 538 99%
Dia 5 539 538 100.1%
Dia 6 310 310 100%

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

En esta tabla se pudo observar un control diario en la eficiencia, logrando mantener un
rendimiento 6ptimo del proceso; por el cual se podria decir que con las propuestas se logran
obtener mejorias y con la métrica KPI de la eficiencia se alcanza una adecuada verificacion del

proceso.

Basados en el cumplimiento de la métrica de la eficiencia en la produccion de champu 1 L, en
el siguiente grafico se puede observar cual fue el resultado acumulado de las primeras 10
semanas, después de la implementacioén de las propuestas del proyecto; las que han ayudado
elevar la eficiencia y se ha conseguido un mejor desempefio en la finalizacion de las entregas

del producto a tiempo. Logrando un indicador positivo de eficiencia de produccion por semana.

A continuacion, se presenta el grafico de la métrica de la eficiencia de produccion, de las 10

semanas anteriores a la implementacion.
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Figura 34. Métrica de la eficiencia de produccion por semana, antes de la implementacion.

Métrica de la eficiencia de produccion

3200

105%

3100

100%

3000

2900

2800

2700

2600

Semanas

N Produccion I Total unidades programadas por semana

Fuente: Elaboracion propia, 2025.
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Figura 35. Métrica de la eficiencia de produccion por semana, posterior a la implementacion.

Métrica de la eficiencia de produccién

3020 101%
100%

3015 100%
3010 E
100% @
o
& 3005 100% 100% 100% @
2 100% ment 0 el Q0o 1 00% 100%
= 100% —
- 3000 @
° o
c 100% @
= 2995 g
c
5990 100% g
o

2985 99%

2980 99%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Semanas
N Produccion I Total unidades programadas por semana e Fficiencia/ Unidades

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Como podemos observar en este ultimo grafico, se mantuvo el nivel porcentual de 100% en las

métricas de la eficiencia, por las 10 semanas posteriores a la implementacion de las propuestas.
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6.1 Conclusiones

De acuerdo en los objetivos del proyecto y ademas del estudio que se llevo a cabo, se concluye
que con analisis de los datos y respaldados con la teoria correspondiente del marco teorico, dan

una sintesis de los descubrimientos mas selectos y apropiados.

Se llego a cumplir con el objetivo general de una propuesta basada en métodos de planificacion
y control, para el beneficio de la empresa Smart Trade.S.A. Dando resultados esperados en
cuanto al faltante de produccion en las entregas y asi mitigar el problema del proyecto, esto

gracias a las propuestas de implementacion y las mejoras en las entregas del producto.

Se logra otorgar a la gerencia las propuestas, que conllevan una mejor planificacion de los
procesos y tareas de la empresa, ademas mejorar la eficiencia del proceso de produccion de
champu (producto estrella de la empresa) y que involucra el estudio del proyecto. La afectacion
principal del proceso de champu fue el faltante de produccién en la entrega del producto y se

lograron soluciones en este tema.

Por medio de la hoja de registro de control de produccion, se obtienen resultados esperados en
cuanto al control del proceso, permitiendo una optimizacién en la produccioén y una mejora en

la eficiencia.

El area de produccién se vio favorecida con un bono como incentivo, para motivar a los
operarios, este estimulo da como respuesta, que tengan una disposicion para lograr la meta; y

asi cumplir con la mejora del desempeiio de los funcionarios.

Con base a las propuestas, también se consigue implementar, un cronograma de actividades
diarias para los distintos procesos de la empresa Smart Trade, en donde el gerente tendra una
herramienta mucho mas util para distribuir las tareas que se le asignaran a cada funcionario, de

una forma mads eficiente, ordenada y en el tiempo adecuado.
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Los objetivos especificos proyectados en la investigacion se han cumplido satisfactoriamente,

debido a:

e Se defini6 un problema por medio de observaciones constantes en el area, que venian
afectando la empresa. Mediante la creacion de un diagrama de flujo que explica y detalla
cada etapa del proceso; esto permiti6 comprender el proceso completo, analizando su
flujo, detalles, ademas de las entrevistas en el area.

e Se midid los tiempos, la capacidad del proceso y se pudo identificar cuales areas de este
son de mas impacto en los atrasos, sin embargo, se logr6é concluir que la capacidad del
proceso no es una causa puntual del problema.

e Se analizaron y encontraron las posibles causas que estan afectando el problema,
mediante métodos ingenieriles y diagramas en la investigacion, para la recopilacion de
datos, se logr6 obtener resultados de esas herramientas y encontrar las posibles causas
que lo estan afectando.

e Se implementaron propuestas las cuales llevaron a mejorar la planificacion del proceso,
los tiempos de entrega del champu capilar 1 L fueron 6ptimos, dando seguimiento a las
mejoras.

e Se creo un plan de control y seguimiento para las propuestas que se implementaron en
la empresa, por medio de un indicador que mide la eficiencia de produccion, para
conseguir mantener el control de esas mejoras.

Por tal razén, se alcanza a cumplir con todos los objetivos de la investigacion. Realizando la
implementacion de las propuestas de mejora y asi obteniendo un impacto considerable en la
reduccion del faltante de produccion en las entregas del pedido, debido a que se cumple con el
plan de fabricacion, al controlar el proceso de produccion del producto y por ende se mejora e

incrementa la satisfaccion del cliente en relacidon con el servicio.

Para Smart Trade es importante que haya un crecimiento constante y desarrollo optimo, que
cuenten con un servicio justo para el cliente, en el momento que el comprador necesite el
producto a tiempo. Donde se requiere un proceso agil y estable, que pueda establecer un mejor
servicio al cliente, para que la empresa crezca en prestigio y logre ser mas competitiva en el

mercado.
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6.1.2 Recomendaciones
Seguidamente, se presentan algunas recomendaciones para el proceso de fabricacion de champu

capilar 1 L en el 4rea de produccion:

e Implementar las propuestas de mejora, con el compromiso de todo el personal
involucrado, con esto se logrard aumentar la eficiencia de produccion.

e Proporcionar un seguimiento y control al alcanzar todas las soluciones establecidas para
erradicar las causas identificadas en el proceso.

e Realizar acciones basadas en la metodologia 5’s, donde se acostumbren a hacer labores

de limpieza en la planta de produccion (ya que se observo el piso sucio). Deben ordenar
los pasillos, porque hay materiales innecesarios en el piso, todo esto en el area de
produccién donde se enfocd el estudio.
Establecer una clasificacion y distribucion del area de bodega de producto terminado,
que tenga rotulacién y demarcacion, para que los operarios puedan diferenciar en donde
colocar los productos correspondientes en el lugar indicado, cuando alisten el producto
terminado.

e Las cajas desarmadas que se encuentran en el area de produccion, que estan en el
segundo piso de la empresa, como se observa (en el diagrama de recorrido), producen
excesos de movimientos y trayectos en la operacion de empaque, debido a que los
operarios se trasladan para tomar una caja desarmada.

Entonces como recomendacion, se llegaria a disminuir el tiempo del proceso, porque en
vez de tomar una por una (las cajas) se podrian tomar varias cajas y colocarlas en el area
destinada para empacar y asi se disminuyen los traslados.

e Crear un documento del procedimiento de la fabricacién de champt capilar 1 L, para
lograr estandarizarlo. Donde se describa cada actividad y tener una mejor productividad
con esto.

e Establecer un plan ecoldgico amigable con el ambiente, en donde se entregue el papel
que se utilizod para elaborar el formulario de la hoja de control, a gestores ambientales;

donde ellos compran a empresas o aceptan material para revender o reutilizacion del

papel.
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Anexo 1. Imagen de la bodega de producto terminado

Fuente: Elaboracién propia, 2025.
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Anexo 2. Area de etiquetado y empaque

Fuente: Elaboracién propia, 2025.



Anexo 3. Ejemplo de una hoja de registro de control de produccion.
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FECHA

COLABORADOR [ PRODUCTO

ACTIVIDAD REALIZADA

HORA-CANTIDAD

7:00a 8:00

8:00a 9:00

9:00a 10:00

10:00 a 12:00

11:00a 1200

12:00 13:0

13:00a 14:00

14:00a 15:00

TOTAL

FIRMA

(OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion propia, 2025.



Anexo 4. Bitacora 1.

Universidad Hispanoamericana

virtual
ENE
Topms

IEI 1 1 2] 3] a | s &l 7 [ &= T |
| | 1 1 | | | | 1 |
Al HORA LERRE I Hq M\ﬂ
5:00pm £:00pm L 5:00pm |
TEMAS TRATADOS 1

Dofinir ol g apliido |.
AVANCES
Dfinir cbere: 4g realzach of proyecta,
LIMITACIONES
PROXIMA SESION : [FECHA] 33/10/3035 [roka | 5:00pm  JusGak [ Teare

Firrma Extudianta: =

Firrra Tutor: |

ELMER

|'|j Firmade
1 degitalments por

ZEPEDA | puven zepeoa

{5 Fecha-an2s pa.na
(FIRMA), " 2p2us5-osoer

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

104



Anexo 5. Bitacora 2.

Universidad Hispanoamericana

fet -
13/11/2005
Tagery
IE-

1 | 2
| 1

1
1
I HORA DE INICID I HOWA, D CIERRE I | FUNTUALIDAD |
S gy 1 1 &:00pm o
_ TEMAS TRATADOS

Revhidn del il [, B e definicidn de los heies e i o el

m 1 EE COTRL L MNEE.

LIMITACIONIS
PROKIMA SESION: [FECHA | FLTFE [woem | S:bopm Juucaa |
Fireman Estusant e | z:{-"'-'-':r |
Firrma Tutor: [ ]
ELMER ZEPEDA f"made dig/tamente

" por ELMER ZEPEDA

ROMERO . ROMERO (FIRMA)
|-Feeha;2025.04.08

(FIRMA) S 20:24:36 -06'00"

i

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

105



106

Anexo 6. Bitacora 3.
Universidad Hispanoamericana

SEDE wirtual
FECHA 2601202925
Teams

[__moRa 0O MG
T 6:00pm L 5:00pm |

TEMAS TRATADDS :

&4 hacon B compccmogs del CapRulo | ¥ Se reiuhven dudas.
e ACUERDOS:
rpazarconeloaptaoll
AVANCES
Cagitigo | gon las Comecionss hechis v va COmplEts.

— LIMITACIOMES
PRONTMA SESTON:  [FECHA | 29/1/202% [HORA | 5:00pm JuuGan:
Firra Estudiante: [ P ]
Firra Tutor: | ]

ELMER ZEPEDA Firmade digitaimente

| por ELMER ZEFEDA

ROMERO | ROMERO (FRMA)
(FIRMA) echa: 2025.04.08

20:24:56 -06700°

Fuente: Elaboracion propia, 2025.



Anexo 7. Bitacora 4.

Universidad Hispanoamericana

yirfual
A £ 1SI0F5
LLGAR - Teans

REGESTRO DE TUTORLAS PARA TESINA O TESIS
SESION | 1
|

zllllll}l{7_.]j—.F

| FIA DE CIERRE ] PLIMT LALIGAD
_ Sobpm__ | &z (pm 1 5-00p
TEMAS TRATADDS !
Se definen s correcciones gl capltulo 1 v dudas para la elabomcion del marco tednico.
ACLNERDOS:
Realwar cormecciones del capiuls Il v mperar con el cagtug 0l
AVANCES
Capkuls [ con cormecclones pandiantes. ~ B
LINITACIOMNES
PRONIMA SESION :  [FECHS ] 1342035 [HORA | S:00pm Juucan Teams ]
Firma Estuckante: | ..;’.'.di-ﬁ |

Firma Tutor |

|| Firmada digalments por

ELMER ZEPEDA | Fuven z=ena soeso

ROMERO (FIRMA) echs 025 0400 1035 15
S0 o

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

107



108

Anexo 8. Bitacora 5.

Universidad Hispanoamericana

iyl
FIECHA EETFTFTEr
AR Taams

] R e e e e e e me———
==

TEMAE TRATADOQS |

ME El EBEI.I'D 5 EDI'IEIH ¥ eafTeCiones sdeimnales ol C!EIJ'CI HE.

AVANCES
‘Capfwin 1 y 11 Nstos, ef capituio (I con comeciones adicioosies.
e MMITACIONES
PROXIMA SESDON: [FECka | 207272025 [Howe I 5:00pm Juusen Tears
Firma Extudiante [ ]

Fiema Tulos | ]

ELMER | Firmado
* digitalmente por

ZEPEDA  EiMEerzEPEDA

ROMERO (FIRMA)
ROMERO " Fecha: 2025.04.08

(FIRMA) 20:25:33 -06'00°

Fuente: Elaboracion propia, 2025.



Anexo 9. Bitacora 6.

Universidad Hispanoamericana

yistual
FLUFFAPs]
Teamm
REGISTRD DE TUTORIAS PARA TESINA O TESIS

E - s:cm_ﬂ

|E| S I S N 4 I E] | [} 7 +
I i | | I |

TEMAS TRATADOS 1
1
Revislin de CoMICoiants ¥ duias sehire mebodoigly fe Implemetacidn sl proyecto, par que e plan de sccde de 55 00 SoheCiong & gealim, Cormeorkags o8l gapitul 11 |
ACUERDOS:
Eagitelo I cow bimes ¢ erreeeioacs, erdragn ot ca ey IV § V. |
— MR
Capit [, IL bStees y Capiuks T con Kes Gltivess Comaccionss.
LIMNITACIDSE
PROXIMA SESION:  [FECH®, I T TF Fod [ T Juian — Teame ]
Fima Estudiante: - .l ]
Firrras Tirnr 1 |

ELMER | Fimado
ZEPEDA  ficazercon”
ROMERQ, _ROMERO (FIRMA

““Fecha: 2025.04.08

(FIRMA)  20:25:58-06'00"

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

109



Anexo 10. Bitacora 7.

Universidad Hispanoamericana

g
iE

REGISTRO OE TUTORIAS PASA TESDWA O TESIS

= N ) e T e L e Y9 ey o DN ) ey

=t | E sl | et R et s = |

Lt [ =13 b IV < =l ) e LLUteria ¢ Lermiear dE revier ¢ oo ¥,
AVANCES
Sockuinn IV y | rashzacks evo soo comergiones.
e MIMITACIONES.
Cantio det Yl del terma {friiante gary ol semce)

PROXIMA SESION ¢ O 2 1 Si00pm Jicax Teate
fove et [ e ]

e Tukar L 1

ELMER " Firmado

' digitalmente por

ZEPEDA EimerzepeDA

~ ROMERO (FIRMA)
ROMERO /s anas 0408

(FIRMA) —  2026:21 -06'0"

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

110



Anexo 11. Bitacora 8.

Universidad Hispanoamericana

SECE wirtual
FLCHA 24/ 32025
LUGHR Toams

REGISTRD DE TUTORAIAS PARA TESINA O TESDS

SEETGM | 4 | 2 |3 [ 4 | B & [ 7 |8 | @& | 10
N ]

S SR [ T ] 1 ] | | I
i ] HORA OF CIERRE | PUNT UWLIDAD |
5:00pm E00pm | Sibdpm |

TRAT 1

Fewisiin capiulo IW y cepitulo ¥, definir &f costo beneficke.

Cosrezciones del capluie ¥, defisi ol costo boneficio y agregor slgunas dotabios om bg propucsiac,

AVANCES
Canluin 1% Bela v captub W 200 CoMBocons
LIMITACTOMES
PROMIMA SESTOM: [FECHA | SEAIGES THoRA I 5 i Juugaz | Taans
Fima Estudianta: I i |
Eimma Tutor [ ]
] Firmado digitalmente
irma g
ELMER ZEPEDA ;. £ mer zepena
ROMERO /" 'ROMERQ (FIRMA)
| Fecha: 2025.04.08
(FIRMA) 20:26:50 0600

Fuente: Elaboracion propia, 2025.



Anexo 12. Bitacora 9.

Universidad Hispanoamericana

Bniahi e b Sapl ol 'V ¥ VL
AL UE RO .
ADCCIONS N CONCEREe Bl Mo tedrics,
ANARCES
Savdyts V y V1 ryvispgon.
— LIMITACIONES
Rarvriprat o Chmbed Capdylon 1y 2.
PRONIMA SESION 1 [FECHA Apapare [Hoas ] 5:00pm Jugar | Teawn
Firma Estudants: - ]
Firre Tuton: Ejg}’_ — 1
3]
ELMER || Firmado

| digitalmente por
ZEPEDA ELMER ZEPEDA

ROMERQO . ROMERO (FIRMA)
LFachar2025.04.08
(FIRMA) zu::rl:m 0600

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

112



Anexo 13. Bitacora 10.

Universidad Hispanoamericana

= =
A A0
LUGAR Tearms
REGISTRO DE TUTORIAS PARA TESTHA O TESIS
SESION 1 2 1 3 | A4 | 5 | 6 | F | E | I | in
Tl A | 1 1 | A BT ) [
I 300pm ’ 6:00gm

TEMAS TRATADDS |

Cormeciones ge g garmbios del capdulo |y 1 wistas. Revsion firel del capiuie ¥ v V1.

Mandsr I bsoors e Tulorss.

AVARCES

| Rvision completa del capituio ¥, VI y las comeckones ge s cambios del capiulo 1y IL
_ LIMITACIONES
PROXIMA SESION:  [FECHA | 7jaja00s [oea | :00pm Jussar | Teams |
Fevem Fahiaante: I e ]
Fama Tutor: L |

ELMER [ Firmado digitalmente

ZEPEDA | por ELMER ZEPEDA

ROMERO  recha: 20250408
{F|HMH] ::;r 20:27:32 -06'00°

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

113



Anexo 14. Evaluacion del proyecto por parte del responsable en la organizacion
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