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RESUMEN
El documento aborda la problematica de los desperdicios en el proceso de produccion

en el departamento de calidad de Industrias Recio Mobi Muebles y propone un plan de
accion detallado. Se busca garantizar la entrega completa de piezas de muebles,
reducir mermas en etapas clave del proceso, como corte, canteado, maquila, pintura,
armado y ensamblaje, mediante controles de calidad estrictos. Ademas, se plantea
analizar las causas raiz de las mermas e implementar medidas correctivas, como
capacitacidén, optimizacion de procesos y mejoras continuas, para aumentar la

eficiencia, reducir costos y mejorar la rentabilidad y satisfaccion del cliente.

El problema principal en la empresa es la falta de coordinacién entre las lineas de
produccion, especialmente en el ensamblaje de muebles, lo que genera pérdidas
significativas. La escasez de piezas necesarias impide completar los productos, que
quedan como pendientes en almacén, afectando ingresos y generando costos
adicionales. Ademas, esta descoordinacion reduce la eficiencia y productividad al
interrumpir el flujo de trabajo con retrasos y cuellos de botella. Es crucial implementar
medidas para un plan de Mejora continua para la sincronizaciéon y el flujo de

informacion en las etapas de fabricacion.

El analisis y seguimiento realizados confirmaron resultados positivos, logrando reducir
significativamente los problemas de muebles pendientes, retrabajos y la falta de
capacitacion del personal. Esto mejorod la coordinacion entre areas clave del proceso

productivo, como corte, canto, maquila, armado, cefla y ensamble.

Se identificaron areas de oportunidad y se implementaron acciones como capacitacion
al personal, optimizacion de controles de calidad y mejora en la comunicacion entre

departamentos.

Palabras Claves: Abastecimiento, armado, bultos, calidad, Mejora continua.



ABSTRACT
The document addresses the issue of waste in the production process within the quality

department of Industrias Recio Mobi Muebles and proposes a detailed action plan. The
goal is to ensure the complete delivery of furniture parts, reduce waste at key stages
of the process—such as cutting, edging, machining, painting, assembly, and fitting—
through strict quality controls. Additionally, it aims to analyze the root causes of waste
and implement corrective measures, including training, process optimization, and
continuous improvements, to increase efficiency, reduce costs, and improve profitability

and customer satisfaction.

The main problem in the company is the lack of coordination between production lines,
especially in furniture assembly, which leads to significant losses. The shortage of
necessary parts prevents the completion of products, leaving them pending in storage,
which impacts revenue and generates additional costs. Furthermore, this lack of
coordination reduces efficiency and productivity by disrupting workflow with delays and
bottlenecks. It is crucial to implement measures to improve synchronization and

information flow across manufacturing stages.

The analysis and follow-up confirmed positive results, significantly reducing issues with
pending furniture, rework, and lack of staff training. This improved coordination among
key areas of the production process, such as cutting, edging, machining, assembly,

cefla, and fitting.

Opportunities for improvement were identified, and actions such as staff training,
optimization of quality controls, and better communication between departments were

implemented.

Keywords: Procurement, assembly, packages, quality, Continuous improvement.
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INTRODUCCION
La mejora continua es un enfoque sistematico y sostenido que busca optimizar

procesos, productos y servicios de manera constante en una organizacion. Se basa
en identificar oportunidades de cambio, implementar soluciones y evaluar resultados
con el objetivo de alcanzar mayores niveles de eficiencia, calidad y satisfaccidon de los
clientes. La mejora continua no se limita a resolver problemas actuales, sino que
promueve una cultura de evolucion permanente, orientada a anticiparse a las
necesidades del mercado y superar estandares preestablecidos, contribuyendo al

crecimiento sostenible de la organizacion.

El presente documento explora detalladamente la informacion formal requerida, a la
problematica intrinseca, la justificacion subyacente y presenta un plan de ejecucion
subyacente y presenta un plan de ejecucion exhaustivo para el proyecto, abarcando
minuciosamente las actividades delineadas. Estas acciones se llevaran a cabo en las
instalaciones del departamento de calidad de Industrias Recio Mobi Muebles. En el
entorno empresarial actual, la calidad no es solo un objetivo, sino un compromiso
esencial para mantenerse competitivo y satisfacer las expectativas de los clientes.
Garantizar que la calidad esté presente en todos los procesos de una organizacion no
solo fortalece su reputacion, sino que también incrementa su eficiencia operativa,

reduce costos y fomenta la lealtad de los clientes.

El principal problema identificado en la empresa radica en la falta de control y
coordinacion entre las diferentes areas operativas. Esta deficiencia se traduce en la
incapacidad de garantizar que todas las piezas necesarias para la produccién de
muebles lleguen de manera completa y en las condiciones adecuadas al area de
ensamblaje. Como consecuencia, al momento de finalizar la produccién de un mueble,
se presentan inconsistencias y faltantes de piezas esenciales. Estas pueden deberse
a diversos factores, como el deterioro de las mismas durante el proceso, errores en la

seleccion de los componentes adecuados, o la ausencia de un sistema eficiente que
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asegure la correcta asignacion de las piezas requeridas para completar cada partida

de produccion.

Este escenario no solo afecta la calidad y la puntualidad en la entrega de los productos,
sino que también genera un impacto negativo en la percepcion del cliente y en la

eficiencia operativa general de la empresa.

Es esencial asegurar que la entrega de piezas de muebles se complete en su totalidad.
Este enfoque contribuira a reducir significativamente los desperdicios generados en
cada una de las etapas del proceso de produccion, comenzando desde el corte de los
materiales, pasando por el canteado, el proceso de maquila, la aplicacion de pintura,
el armado de las piezas y, finalmente, el ensamblaje del producto. La implementacién
de controles de calidad estrictos en cada una de estas areas clave es primordial para
minimizar las mermas y garantizar que los muebles se entreguen completos y sin
faltantes. Esto no solo mejorara la eficiencia de la produccién, sino que también
reducira los costos asociados con los desperdicios y reprocesos, lo que, en ultima

instancia, se traducira en una mayor rentabilidad y satisfaccién del cliente.

Ademas, es importante analizar las causas raiz de las mermas en cada etapa del
proceso y tomar acciones correctivas para abordarlas de manera sistematica. Esto
podria implicar la capacitacion del personal, mejoras en los procesos, optimizacion de

los flujos de trabajo, entre otras medidas orientadas a la mejora continua.
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.  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La principal funcion de la empresa radica en la fabricacidon de una amplia gama de
muebles destinados al consumidor, abarcando distintas categorias que incluyen
alacenas, comodas, cocinas, roperos, cunas, comedores, entre otros. Su produccién
esta orientada a satisfacer una demanda diversificada, ofreciendo productos de alta
calidad y adaptados a las necesidades del mercado. Ademas, la empresa se
desempefia como proveedor para diversas compaiias de prestigio, las cuales gozan
de un reconocimiento a nivel nacional, lo que permite ampliar su alcance y consolidar
su posicionamiento en el mercado. El proceso de fabricacién estd compuesto por
varias etapas interrelacionadas, cada una de ellas fundamental para garantizar la
calidad y la precision del producto final. El proceso comienza con la fase de corte, en
la cual se dan las primeras formas a las piezas de los muebles, marcando el inicio de
su elaboracién. Posteriormente, se realiza el canto, que consiste en aplicar un material
protector a los bordes de las piezas para evitar el desgaste y asegurar una mayor
durabilidad. Una etapa clave en la producciéon es el proceso de maquila, el cual se
basa en la elaboracion de piezas conforme a planos detallados, con especificaciones
exactas para los tamafos y ubicaciones de los barrenos necesarios para el
ensamblaje. Ademas, se lleva a cabo el proceso de Cefla, el cual tiene como objetivo
proporcionar el tono adecuado a las piezas. En este sentido, la empresa maneja una
paleta de diez tonos distintos, lo que le permite ofrecer opciones variadas a sus
clientes. El proceso de armado se centra en la disposicion y union de las piezas,
utilizando estructuras metalicas o de madera que facilitan la correcta ensambladura de
las diferentes partes del mueble. Algunas de estas piezas ya pueden estar previamente
terminadas, lo que agiliza el proceso de montaje. Finalmente, el proceso de ensamble
es la ultima fase de la fabricacién, donde todas las piezas del mueble se ensamblan
de manera precisa para dar como resultado un producto completamente terminado,

listo para su distribucion y entrega a los clientes.
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Las lineas de produccion que presentan problemas con impacto negativo en el proceso

son principalmente corte, Cefla y ensambile.

En primer lugar, el area de corte enfrenta dificultades significativas, ya que en
ocasiones no se proporcionan las piezas adecuadas o no se cortan con la precision
necesaria. Esto genera faltantes de piezas para los muebles, lo que a su vez retrasa

el proceso de fabricacion y afecta la eficiencia general de la produccion.

Por otro lado, el proceso de Cefla también presenta inconvenientes, ya que en ciertas
ocasiones las piezas no reciben el tono adecuado o presentan variaciones en el
acabado. Estos defectos pueden ser causados por problemas en el manejo del
material o por inconsistencias en el proceso de aplicacion del color, lo que resulta en
una calidad desigual entre las piezas, afectando la estética y la coherencia del

producto final.

Finalmente, el area de ensamble experimenta problemas derivados de la falta de
piezas completas. En multiples ocasiones, las piezas necesarias no llegan al area de
ensamblaje, lo que genera retrasos y obliga a realizar ajustes improvisados. Ademas,
el manejo inadecuado de las piezas en esta etapa puede ocasionar danos, lo que

empeora aun mas la calidad del producto final y aumenta el desperdicio de material.

Estas pérdidas se originan por diversas razones. En primer lugar, al no poder
completar el ensamblaje de los muebles, la empresa no puede facturarlos ni
entregarlos a los clientes, lo que se traduce en una pérdida de ingresos. Ademas, tener
estos productos incompletos ocupando espacio en los almacenes genera costos

adicionales de inventario y manutencion.

En las lineas de produccién previamente mencionadas, se cuenta con un total de 52
operadores en la linea de ensamble, 14 operadores en el proceso de Cefla y 12
operadores en el area de corte. En estas areas se han identificado diversas causas
significativas que afectan el desempefio general de la produccion.
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Uno de los principales problemas detectados es la falta de coordinacion entre las
distintas lineas de produccion, lo que genera desajustes en el flujo de trabajo y en la
asignacion de recursos. Esta falta de sincronizacion provoca retrasos en las etapas

posteriores, afectando la eficiencia del proceso en su conjunto.

En las lineas de produccién mencionadas previamente, se cuenta con un total de 52
operadores en la linea de ensamble, 14 operadores en el proceso de Cefla, y 12
operadores en el area de corte. A pesar de contar con personal suficiente en cada una
de estas areas, se han identificado diversas causas significativas que estan afectando

el desempeno general de la planta.

Uno de los problemas mas relevantes es la falta de coordinacion entre las lineas de
produccion, lo que tiene un impacto negativo directo en la eficiencia y productividad de
la planta. La escasez de piezas en la linea de ensamblaje es una de las consecuencias
mas evidentes de esta falta de sincronizacion. Los operarios y el personal encargado
del ensamblaje se ven obligados a lidiar constantemente con la interrupcién del flujo
de trabajo, lo que genera retrasos y cuellos de botella en el proceso productivo. Esta
falta de coordinacion también da lugar a pérdidas de horas de trabajo y tiempos de
entrega tardios, lo que afecta la capacidad de la empresa para cumplir con los plazos

establecidos y, en consecuencia, la satisfaccidon del cliente.

El impacto de estos problemas de coordinaciéon no solo se refleja en los resultados
financieros de la empresa, sino que también incide en la eficiencia y productividad
general de la planta. Las pérdidas de ingresos, derivadas de los retrasos en la
produccion y las entregas, son significativas, y la productividad se ve disminuida por la

ineficiencia de los procesos interrelacionados.

Por lo tanto, es imperativo que la empresa implemente soluciones efectivas para
mejorar la sincronizacion y el flujo de informacion entre las diferentes etapas del
proceso de fabricacion de los muebles. Mejorar la comunicacion y la organizacion
interna contribuira a optimizar los tiempos de produccion, reducir pérdidas y, en ultima

instancia, mejorar los resultados generales de la compaiia.
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¢Con la aplicacion de la mejora continua se lograra un mayor control y
efectividad en el proceso de abastecimiento y mejora del first pass yield en la

fabricacion de muebles?
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Il. JUSTIFICACION

El presente proyecto se centra en la relevancia de contar con un proceso de
abastecimiento eficiente, indispensable para mantener un control riguroso sobre los
muebles incompletos y garantizar la disponibilidad de todos los componentes
necesarios en el momento y lugar adecuados, cumpliendo con los estandares de
calidad exigidos. Este enfoque busca prevenir contratiempos en etapas criticas del
proceso productivo, asegurando una operacion fluida y una entrega puntual de

productos terminados.

La optimizacion del proceso de abastecimiento no solo tiene implicaciones operativas,
sino también un impacto social significativo. Al mejorar las practicas internas, se
fomenta el desarrollo integral del personal mediante programas de formacion y
capacitaciéon orientados a fortalecer sus habilidades y competencias técnicas. Esto no
solo contribuye a incrementar la productividad, sino que también promueve una cultura
organizacional orientada a la excelencia y el aprendizaje continuo, generando

beneficios tanto para los empleados como para la empresa.

Ademas, una gestion eficiente del abastecimiento reduce desperdicios, optimiza los
tiempos de espera en la cadena de produccion y elimina cuellos de botella, mejorando
la eficiencia operativa general. Estos avances repercuten directamente en la reduccion
de costos y el aumento de la competitividad de la empresa en el mercado,

permitiéndole posicionarse como un referente en su sector.

Paralelamente, el proyecto contempla la implementacion de estrategias de
colaboracién con los proveedores. Estas alianzas estratégicas no solo fortaleceran la
relacion entre las partes, sino que también garantizardn un suministro constante y
confiable de materiales e insumos. Al trabajar de manera conjunta, sera posible
anticiparse a posibles dificultades, minimizando interrupciones y asegurando la
continuidad de la produccion. De esta forma, se establece un modelo de operacion

sostenible y resiliente, capaz de responder a las exigencias del mercado actual.
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.  HIPOTESIS

Con la mejora continua en el proceso de abastecimiento y mejora del first pass yield
en la fabricacion de muebles se lograra una optimizacion en el proceso, mejorando la
calidad de los procesos y pueda garantizar la calidad del producto final y evitar el

retrabajo y mayor satisfaccion del cliente.
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IV. OBJETIVOS

Objetivo general:

Aplicar la mejora continua en el proceso de abastecimiento efectivo y mejora del first

pass yield en la fabricacién de muebles.

Objetivos especificos:

e Realizar un diagndstico del proceso de abastecimiento y First pass yield, para

la determinacién de indicadores de referencia.
¢ Analizary medir los indicadores de referencia dentro del proceso de produccion.
o Establecer indicadores de desempefio en la reduccion de la merma
e Disminuir el tiempo del retrabajo en el proceso de produccion.

e Desarrollar un programa de capacitacion para el personal involucrado en la

gestion de abastecimiento
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V. MARCO TEORICO

5.1 Marco Conceptual

5.1.1 Calidad
Segun (Alonso, 2024) la gestion de calidad es el conjunto de actividades y procesos

que se llevan a cabo en una organizacion con el objetivo de garantizar y mejorar los
estandares de los productos o servicios de calidad que ofrece. Consiste en planificar,
coordinar, controlar y evaluar todas las etapas y aspectos relacionados con la calidad,
desde el disefio y desarrollo hasta la produccion, distribucion, la gestion de la demanda
y atencion al cliente. La calidad es la caracteristica que nos dice cuan bueno o valioso

es algo, y que influye en como nos sentimos al usarlo o experimentarlo.

Es un concepto multifacético que va mas alla de la mera apariencia o funciéon de un
producto o servicio. La calidad implica una excelencia en el disefio, la fabricacion, la
durabilidad y el desempefio, lo que a su vez genera una sensacion de satisfaccion,
confianza y bienestar en el usuario. Cuando un producto o servicio posee alta calidad,
se nota en detalles como los materiales utilizados, la precision del acabado, la facilidad
de uso y la fiabilidad. Estos atributos hacen que la experiencia de consumo sea mas
agradable y que el usuario perciba un mayor valor en lo que esta adquiriendo. Por el
contrario, la baja calidad suele traducirse en problemas, frustraciones y una sensacion

de decepcion. (Gutiérrez, 2024)

5.1.2 Beneficios de un sistema de gestion de calidad
Para (Melo, 2018), La implementacion de un sistema de gestion de calidad ofrece
numerosos beneficios a las organizaciones. Algunos de los mas destacados incluyen:

Mejora de la satisfaccion del cliente: Al centrarse en la calidad, las organizaciones
pueden ofrecer productos y servicios que cumplen o superan las expectativas de los

clientes, lo que se traduce en una mayor lealtad y satisfaccion.
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Optimizacién de procesos: La identificacion y eliminacién de ineficiencias en los
procesos internos permite a las organizaciones reducir costos y mejorar la

productividad.

Aumento de la motivacion de los empleados: Un ambiente de trabajo que promueve
la calidad y la mejora continua fomenta la participacion y el compromiso de los

empleados, lo que a su vez mejora el rendimiento general de la organizacion.

Mejora de la reputacién: Las organizaciones que implementan sistemas de calidad
ejemplos son percibidas como mas confiables y profesionales, o que puede atraer a

nuevos clientes y socios comerciales.

Cumplimiento normativo: La adopcion de estandares de calidad, como la norma ISO
9001, ayuda a las organizaciones a cumplir con los requisitos legales y reglamentarios

aplicables.

Estos beneficios no solo contribuyen al éxito a corto plazo, sino que también

establecen una base sdlida para el crecimiento y la sostenibilidad a largo plazo.

5.1.3 Abastecimiento

El abastecimiento es un proceso fundamental para garantizar el suministro constante
de bienes y servicios a una poblacion. Este proceso involucra una serie de actividades

coordinadas, desde la produccion hasta la distribucion final de los productos.

En primer lugar, la fase de produccién es crucial para generar los bienes necesarios.
Esto requiere una planificacion cuidadosa de los recursos, la mano de obra y la
tecnologia disponible. Los productores deben anticipar la demanda del mercado vy

adaptar su oferta en consecuencia.

Una vez que los productos han sido fabricados, llega el momento del transporte y la
logistica. Es necesario contar con una red de distribucion eficiente que pueda llevar
los bienes a los puntos de venta o directamente a los consumidores. Esto implica

coordinar el almacenamiento, el embalaje y la entrega en los tiempos acordados.
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Finalmente, la comercializacion y la venta al por menor desempefian un papel crucial
en el abastecimiento. Los minoristas deben garantizar que los productos estén
disponibles en el momento y el lugar adecuados, a precios competitivos. Ademas,
deben mantener una comunicacion constante con los proveedores para anticipar y

satisfacer las necesidades de los clientes.

Todo este proceso requiere una estrecha colaboracién entre productores,
transportistas, mayoristas y minoristas. Solo a través de esta coordinacion se puede
asegurar un abastecimiento confiable y eficiente que satisfaga las demandas de la
poblacién. (Galan, 2018).

5.1.4 Cadena de suministro

La cadena de suministro es la coordinacion e integracion de todas las actividades
asociadas al movimiento de bienes, desde la materia prima hasta el usuario final, para
crear una ventaja competitiva sustentable. Esto incluye la administracion de sistemas
de informacién, fuentes, programacion de la produccién, procesamiento de pedidos,
direccion del inventario, transporte, almacenamiento y servicio al cliente. (Roldan,
2017)

Es importante conocer los principales actores que participan en la cadena de

suministro:

« Proveedor: persona o empresa que abastece de algunos articulos necesarios,
como insumos y materias primas requeridas para la produccién de un bien, de
forma periddica y que debe cumplir con la calidad del producto y entrega

oportuna.

« Fabricante: persona o empresa que fabrica productos, por medio de una

transformacion de insumos y materia prima.

« Transportistas: son los encargados de las operaciones de transporte y que la

materia prima o producto terminado llegue a los clientes.
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« Distribuidor: se encarga de distribuir el producto terminado en los puntos de

venta del consumidor final.

« Detallista: es la persona que vende al por menor a través de un punto de venta,

a los consumidores finales.
En la cadena de suministro se llevan a cabo tres macro procesos:

« Administracién de la relacion con el cliente (ARC): todos los procesos que se
centran en la interaccién de la compafia con sus clientes. Se encarga de
obtener y administrar las fuentes de suministro de bienes y servicios, incluye la
evaluacion y seleccidon de proveedores y negociacion de los términos de

suministro.

« Administracién de la cadena de suministro interna (ACSI): todos los procesos
internos de la empresa. Se encarga de satisfacer la demanda generada de
manera oportuna y al menor costo a traves de la planeaciéon de la capacidad

interna de produccién, almacenamiento y surtido de los pedidos reales.

« Administraciéon de la relacién con el proveedor (ARP): todos los procesos que
se centran en la interaccion de la compafia con sus proveedores. Es el
encargado de generar la demanda por parte del cliente, incluye procesos de
marketing, fijacion de precios, ventas y centro de atencion telefénica de servicio

al cliente.

5.1.5 Gestion de calidad en la cadena de suministro

La gestidén de calidad en la cadena de suministro es fundamental para las empresas
manufactureras. Este enfoque les permite asegurar que la calidad se integre de
manera integral en cada producto y en cada etapa de los procesos de produccion y
distribucion. Esto no solo ayuda a mejorar la calidad final de los bienes, sino que
también permite responsabilizar a los proveedores externos por la calidad de sus

componentes o materias primas. (Peralta, 2024)
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Al implementar un sistema de gestion de calidad a lo largo de la cadena, las empresas
pueden proteger mas eficazmente la integridad y reputaciéon de su marca. Esto es
crucial en un mercado cada vez mas competitivo, donde los consumidores son cada
vez mas exigentes y valoran altamente la calidad y consistencia de los productos.
Ademas, contar con una cadena de suministro confiable y con altos estandares de
calidad tiene un impacto directo en los margenes de rentabilidad de la empresa, al
reducir costos por defectos, reprocesos o devoluciones. La optimizacién de la cadena
de suministro implica ajustar las operaciones de manera que alcancen su maxima
eficiencia. Esto se logra a través de la consideracion de indicadores, como los gastos
operativos y los rendimientos del inventario. El objetivo principal es proporcionar
productos a los clientes al menor costo total posible y, al mismo tiempo, mantener
margenes de beneficio altos. Para lograr este objetivo, los gerentes deben equilibrar
los costos asociados con la fabricacion, el manejo del inventario, el transporte y la

satisfaccion de las expectativas del cliente. (Lopez, 2023).

5.1.6 Planificacion de la demanda

La planificacion de la demanda es un proceso esencial dentro de la gestion de la
cadena de suministro. Este proceso implica predecir y anticipar con la mayor precision
posible la cantidad de un producto o servicio que los clientes compraran en el futuro.
El objetivo principal de la planificacion de la demanda es asegurar que una
organizacion pueda satisfacer de manera eficiente y efectiva las necesidades de sus
clientes. Esto se logra garantizando que haya suficiente inventario o capacidad de

produccion disponible para cumplir con la demanda prevista.

Una planificacion efectiva de la demanda es fundamental para el éxito de toda la
cadena de suministro. Permite a las empresas tomar decisiones informadas sobre la
produccion, el abastecimiento, el transporte y la distribucién. De esta manera, pueden
evitar problemas como rupturas de stock, excesos de inventario o capacidad ociosa.
Ademas, una planificacion precisa ayuda a mejorar la coordinacién entre las diferentes

areas de la organizacion, como produccion, logistica, marketing y ventas.

23



El proceso de planificaciéon de la demanda implica el uso de diversas herramientas y
técnicas, como el analisis historico de ventas, los prondsticos estadisticos, la
segmentacion de clientes, el monitoreo de indicadores clave y la integracion de
informacion de multiples fuentes. Esto permite a las empresas anticipar los cambios
en las preferencias y comportamientos de los clientes, adaptandose de manera agil a

las fluctuaciones del mercado. (Suarez, 2023)

5.1.7 Cultura de Calidad

La cultura de calidad es fundamental para que en toda la organizacion impere una
conciencia y un compromiso profesional genuino con la excelencia, sin necesidad de
imposiciones externas. Cada trabajador habla y escucha hablar constantemente sobre
la calidad en el ambiente laboral, convirtiendose en una prioridad compartida por todos.
(RosarioPeiro, 2020)

La calidad del servicio al cliente se ha visto significativamente mejorada gracias a la
adopcidon de herramientas tecnologicas especializadas, como los Softwares de
Atencién al Cliente. Estas soluciones permiten a las empresas optimizar diversos
aspectos clave del servicio, como la gestion eficiente de consultas, reclamos vy
solicitudes, el monitoreo de la satisfaccion de los clientes, y la generacion de reportes
analiticos que facilitan la toma de decisiones orientadas a mejorar continuamente la

calidad.

Cuando cada empleado de la organizacion interioriza la importancia de la calidad como
un valor fundamental, esto se traduce en una mejor calidad de los productos y servicios
ofrecidos. Esto, a su vez, redunda en una mayor fidelizacion y satisfaccion de los
clientes, quienes perciben y valoran el compromiso de la empresa por brindarles una
experiencia superior. En definitiva, la cultura de calidad se convierte en un pilar
estratégico que impulsa el éxito y el crecimiento sostenible de la organizacion en el

mercado. (Mancuzo, 2020)
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5.1.8 Beneficios de la cultura de calidad organizacional

La cultura de calidad organizacional es un enfoque estratégico que va mas alla de la
simple implementacién de procesos y procedimientos. Implica el desarrollo de una
mentalidad y un conjunto de valores compartidos por todos los miembros de la
organizacion, orientados hacia la excelencia, la mejora continua y la satisfaccion del

cliente.

Algunos de los principales beneficios de cultivar una cultura de calidad en una

organizacion incluyen:

1. Mayor eficiencia y productividad: Al tener claros los objetivos de calidad y los
estandares a cumplir, los empleados trabajan de manera mas organizada y
efectiva, lo que se traduce en una mayor productividad y un uso mas eficiente

de los recursos.

2. Mejor calidad de los productos y servicios: La cultura de calidad se refleja
en la calidad final de lo que la organizacién ofrece a sus clientes, ya que todos

los miembros estan comprometidos con entregar resultados excepcionales.

3. Mayor satisfaccion y lealtad de los clientes: Al recibir productos y servicios
de alta calidad, los clientes se sienten mas satisfechos y desarrollan una mayor
confianzay lealtad hacia la organizacién, lo que se traduce en relaciones a largo

plazo y en una ventaja competitiva.

4. Mayor motivacion y compromiso de los empleados: Cuando los
colaboradores se sienten parte de una cultura que valora la calidad, se sienten
mas motivados, comprometidos y orgullosos de su trabajo, o que contribuye a

un mejor clima laboral y a una menor rotacion de personal.

5. Mejora continua e innovacién: La cultura de calidad fomenta una mentalidad
de mejora continua, en la que la organizacion esta constantemente buscando
formas de optimizar procesos, resolver problemas y generar nuevas ideas que

aporten valor.
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6. Mejor imagen y reputacion de la organizacién: Una cultura de calidad sélida
se traduce en una mejor imagen y reputacion de la empresa, lo que le permite
atraer y retener a los mejores talentos, asi como generar mayor confianza y

credibilidad entre sus clientes y proveedores.

5.1.9 First Pass Yeild

Segun (Fogg, 2021), El rendimiento del primer paso (FPY) es un importante indicador
de la eficiencia de un proceso de fabricacion. Mide la capacidad del proceso para
producir articulos que cumplan con los estandares de calidad establecidos desde el

primer intento, sin necesidad de reprocesos o retrabajos.

Este indicador proporciona informacién valiosa sobre la estabilidad y robustez del
proceso de produccion. Un alto FPY refleja un proceso bien disefiado, con controles
adecuados, procedimientos estandarizados y personal capacitado, lo que se traduce
en una menor generacion de productos no conformes y, por lo tanto, en una mayor

productividad y rentabilidad para la organizacion.

Por el contrario, un bajo FPY puede ser indicativo de problemas en el proceso, como
la presencia de cuellos de botella, fallas en los equipos, materiales de entrada
deficientes o la necesidad de mejorar las habilidades y competencias de los operarios.
En estos casos, es necesario implementar acciones correctivas y de mejora continua
para elevar el rendimiento del proceso y garantizar la calidad de los productos desde

la primera vez.

El seguimiento y andlisis del FPY a lo largo del tiempo permite a las empresas
identificar oportunidades de mejora, optimizar sus procesos y satisfacer de manera

mas eficiente las necesidades y expectativas de sus clientes. (Severn, 2023).
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5.1.10 Mejora continua

Para (Eby, 2020), La mejora continua es un enfoque sistematico de trabajo orientado
a optimizar de forma constante los procesos, productos, o servicios de una
organizacion. Su objetivo es incrementar la eficiencia, la calidad y el valor que se ofrece
a los clientes, reduciendo errores, costos y tiempos de operacion. Este concepto es
fundamental en metodologias como el Ciclo de Deming (también conocido como ciclo
PDCA por sus siglas en inglés: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar), que sirve como

guia para implementar mejoras iterativas.

En la mejora continua, los cambios suelen ser pequefios y graduales, aunque también
se pueden realizar ajustes significativos cuando es necesario. Esta filosofia se basa
en la idea de que siempre hay margen para mejorar, y su implementacion suele
involucrar a todos los niveles de la organizacion para fomentar una cultura de

excelencia y de aprendizaje constante.
Principios de la mejora continua

1. Centrarse en el cliente: Identificar y satisfacer las necesidades y expectativas

de los clientes es fundamental.

2. Trabajo en equipo: Involucra a todos los empleados, promoviendo la

colaboracién y el intercambio de ideas.

3. Innovacion y adaptacion: Se buscan nuevas formas de mejorar, siendo flexibles

ante cambios del entorno.

4. Monitoreo y evaluacion: Medir los resultados de los cambios implementados

para ajustar y seguir mejorando.

5.1.11 Ciclo de Deming

Segun (Garcia, 2024), El ciclo de Deming, también conocido como Ciclo PHVA por sus

etapas: planear, hacer, verificar y actuar, es un método iterativo de gestion de la calidad
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y de la mejora continua de los procesos empresariales. Cuando se asocia al acronimo
PDCA es por la letra inicial de sus etapas en inglés: plan, do, check y act. Su nombre
se relaciona con William Edwards Deming que promovié con ahinco la gestidon de la

calidad como herramienta empresarial en Japon.

Es un enfoque sistematico para la resolucién de problemas y un marco de referencia
para la mejora continua utilizado en diferentes sectores industriales. Dado que la
mejora continua se considera esencial para el éxito en el largo plazo de cualquier
organizacion, se le considera un pilar para los distintos planteamientos de la gestion
de la calidad. Este ciclo virtuoso es una solucion estructurada para la resolucién de

problemas, facilita encarar los retos de manera efectiva.
El ciclo de Deming se compone de cuatro etapas que se describen a continuacion:

« Planear (plan). En esta etapa definen los objetivos de las mejoras y los procesos
en los que se llevaran a cabo. Los objetivos deben ser medibles, claros y
alcanzables. También se estiman los recursos necesarios para las iniciativas.
Desde este momento, se debe involucrar a todas las partes interesadas para
tener una comprension completa del problema a resolver y aumentar la
probabilidad de éxito de las propuestas de mejora. El resultado de esta etapa

es un plan.

« Hacer (do). Es momento de ejecutar las iniciativas descritas en el plan, se
implementan las propuestas de mejora, se documentan los resultados y se
recopila informacion relacionada con el desempefio de los procesos. Esta etapa
debe realizarse de manera controlada. Si se piensa que los cambios suponen
un riesgo importante, se recomienda realizar pruebas piloto que permitan

descubrir posibles obstaculos para la ejecucion.

« Verificar (check). En la tercera fase se evalua el impacto de las mejoras, se
comparan los resultados obtenidos con los objetivos que se definieron en el plan
de acciodn de la primera etapa. Se indaga sobre el grado de cumplimiento de los
objetivos y se identifican areas de mejora adicionales.
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e Actuar (act). En la ultima etapa se describen medidas que se derivan de las
conclusiones de la etapa anterior. Si se han logrado los objetivos, se
estandarizan las mejoras; en cambio, si no se han logrado los objetivos, se
pormenoriza un plan para corregir las desviaciones. Asi, comienza una nueva

iteracion del ciclo de Deming.

Planear

Actuar

Verificar

Figura 1 Ciclo de Deming

5.1.12 Productividad

Para (Arias, 2016)Mejorar la productividad empresarial es una labor de una
importancia destacada y que debe ser llevada a cabo a diario. Pero ¢qué es la
productividad empresarial? Si se tiene que la productividad es la relacién entre una
actividad productiva y aquellos medios necesarios para esta produccion, este término
aplicado a la empresa corresponde al resultado de las acciones que son realizadas

para alcanzar objetivos en una empresa.
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Pero estos objetivos deben ser alcanzados en un buen ambiente laboral, asi como
teniendo en cuenta la relacidén entre los recursos que invierten para el alcance de los
objetivos y el resultado de estos. No hay que olvidar que el aumento de la productividad
es la solucién empresarial con mas relevancia para la obtencion del crecimiento y las

ganancias.

La clave para mejorarla, esta en la aplicacion de una buena gestion empresarial,
aquella que es capaz de englobar un conjunto de técnicas aplicables al conjunto de
una empresa enfocadas a trabajar de una forma mas eficiente. Su gran objetivo debe
mejorar sus indices de productividad, la sostenibilidad y la competitividad, para

garantizar la viabilidad de dicha empresa.

Asi mismo, es importante saber que la productividad es un indicador crucial que se
pasa por alto en muchas ocasiones y que necesita ser medida de una manera objetiva

y rigurosa.

5.1.12.1 Tipos de productividad

Cuando se habla de la gestion de la productividad se suele pensar solo en procesos.
Pero este es un error, dado que este concepto va mas alla de este aspecto. En
realidad, la productividad de procesos es solo uno de los tantos tipos que existen.

Estos son algunos de los mas importantes.
A nivel econdmico, podemos destacar:

¢ Productividad laboral: Se refiere al aumento o disminucion del rendimiento
de una produccion basado en el tiempo invertido por trabajador para obtener

un producto final.

e Productividad parcial: Cociente entre el nivel de produccién alcanzado y los

factores consumidos para conseguirlo en un periodo de tiempo.

e Productividad marginal: También se le conoce como Producto Marginal en
la Teoria Microecondmica. Se trata de la cantidad adicional producida al
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afiadir al anadir una unidad adicional de un factor productivo, dejando

constante el resto de los factores.

e Productividad total de los factores (PTF): Es una medida de calculo a nivel
macroecondmico que mide el efecto de las economias de escala en la
economia a nivel agregado. Dicho de otra forma, como crece la produccién

total al aumentar cada factor productivo en una unidad. (Azkue, 2023)

5.1.13 Produccion

La produccion se refiere al proceso mediante el cual se crean bienes o se brindan
servicios para satisfacer las necesidades y deseos de las personas. Es un proceso
fundamental en la economia, ya que permite la generacién de valor y el desarrollo de
la sociedad. La produccion implica la transformacion de materias primas, recursos y
conocimientos en productos finales que pueden ser utilizados y consumidos por las
personas. Sin la produccion, no tendriamos acceso a los productos y servicios que

hacen nuestra vida mas comoda y satisfactoria.

5.1.13.1 Factores que influyen en la produccion

e Recursos naturales: Los recursos naturales, como el agua, el petroleo, los
minerales y la tierra, son fundamentales para la produccién. La disponibilidad y
la calidad de estos recursos pueden influir en la capacidad de produccion de un

pais 0 una empresa.

« Capital: El capital, que incluye el dinero, las maquinas, las herramientas y las
instalaciones, es necesario para llevar a cabo el proceso de producciéon. Sin

suficiente capital, la produccion puede verse limitada.
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Mano de obra: Los trabajadores son esenciales en el proceso de produccion.
Su habilidad, experiencia y eficiencia pueden afectar la productividad y la

calidad de los productos y servicios.

Tecnologia: La tecnologia desempeia un papel cada vez mas importante en la
produccion. La adopcién de nuevas tecnologias puede aumentar la eficiencia,

reducir los costos y mejorar la calidad de los productos.

Politicas gubernamentales: Las politicas gubernamentales, como los
impuestos, los subsidios y las regulaciones, pueden tener un impacto
significativo en la produccién. Estas politicas pueden incentivar o desincentivar

la inversion y la produccion en determinados sectores.

5.1.14 Metodologia Seis Sigma

Para la realizacion del proyecto, se utilizé la metodologia seis sigmas, es un enfoque

revolucionario de gestion que mide y mejora la calidad. Ha llegado a ser un método de

referencia para, al mismo tiempo, satisfacer las necesidades de los clientes y lograrlo

con niveles préximos a la perfeccion.

El método Seis Sigma, conocido como DMAIC (Garcia Cerdas & Perez Lépez, 2014),

consiste en la aplicacion, proyecto a proyecto, de un proceso estructurado en cinco

fases: definir, medir, analizar, mejorar, controlar.

En la fase de definicidon se identifican los posibles proyectos Seis Sigma, que
deben ser evaluados por la direccién para evitar la infrautilizaciéon de recursos.
Una vez seleccionado el proyecto, se prepara su misién y se selecciona el

equipo mas adecuado, asignandole la prioridad necesaria.

La fase de medicion consiste en la caracterizacion del proceso identificando los
requisitos clave de los clientes, las caracteristicas clave del producto (o
variables del resultado) y los parametros (variables de entrada) que afectan el

funcionamiento del proceso y las caracteristicas o variables clave. A partir de
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esta caracterizacion, se define el sistema de medida y se mide la capacidad del

proceso.

En la tercera fase, analisis, el equipo analiza los datos de resultados actuales e
histéricos. Se desarrollan y comprueban hipotesis sobre posibles relaciones
causa-efecto utilizando las herramientas estadisticas pertinentes. De esta
forma, el equipo confirma los determinantes del proceso, es decir, las variables
clave de entrada o “pocos vitales” que afectan a las variables de respuesta del

proceso.

En la fase de mejora, el equipo trata de determinar la relacion causa-efecto
(relacién matematica entre las variables de entrada y la variable de respuesta
que interese), para predecir, mejorar y optimizar el funcionamiento del proceso.
Por ultimo, se determina el rango operacional de los parametros o variables de

entrada del proceso.

La ultima fase, control, consiste en disefiar y documentar los controles
necesarios para asegurar que lo conseguido mediante el proyecto Seis Sigma
se mantenga una vez que se hayan implantado los cambios. Cuando se han
logrado los objetivos y la misién se dé por finalizada, el equipo informa a la

direccion y se disuelve.

Estado del Arte

“Procedimiento para la mejora continua de la gestiéon de aprovisionamiento”
Yoanner Fernandez Alfajarrin , Yuvelkys Sanchez Gonzalez Ciencias Holguin
2007, Xll1(4)

La funcion de aprovisionamiento como parte del proceso logistico encargado de

garantizar la entrada de recursos al sistema en la cantidad, calidad y momento

requerido, ha sufrido deficiencias en su funcionamiento en empresas tanto productivas

como de servicios. En el siguiente articulo se presenta una propuesta de procedimiento
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que constituye una guia para mejorar la funcién de aprovisionamiento en las empresas
donde se aplique, satisfacer las expectativas de los clientes y a la vez resulte
economico para el sistema. Se argumenta esta propuesta a través de la revision
bibliografica de los temas abordados, consultas a especialistas y la utilizacion de
meétodos y herramientas propios de las ciencias empresariales.

(Fernandez Alfajarrin & Sanchez Gonzalez, 2007)

“Mejora Continua en una empresa en México: estudio desde el ciclo
Deming”Montesinos Gonzalez, Salvador; Vazquez Cid de Ledn, Carlos; Maya
Espinoza, Ivonne; Gracida Gracida, Enrique Baruc Revista Venezolana de
Gerencia, vol. 25, nam. 92, 2020.

El objetivo de la presente investigacion es analizar los resultados de la aplicacion del
Ciclo Deming de Mejora Continua en el area de inventarios de una planta de
almacenamiento y distribucion de gas L.P. en México. Se utiliza. la metodologia
Planear, Hacer, Verificar y Actuar desarrollada por Deming. Lo anterior se
complementé con el analisis de diferentes herramientas basicas de mejora continua
como: lluvia de ideas; diagramas causa-efecto; hojas de verificacidon; Pareto; graficas
de barras, fortalezas y debilidades. Después de analizar el ciclo y de su aplicacion en
la empresa, se obtuvo como resultado una mejora continua en el rendimiento del area
de almacenamiento e inventarios, ya que subi6 de un valor inicial del 2.64% en 2016,
a un 3.09% en 2017 y a un 4.04% en 2018. Lo que hace concluir que la aplicacion de
la Mejora Continua segun el ciclo Deming en el area de inventarios, potencio
significativamente su rendimiento, por lo que puede ser aplicada en otras plantas y
bodegas de la misma empresa, asi como en otro tipo de negocios. (Montesinos

Gonzalez , Vazquez cid de Ledn, & Maya Espinoza , 2020)

“Practicas de mejora continua, con enfoque Kaizen, en empresas del Distrito
Metropolitano de Quito”: Un estudio exploratorio Karla Alvarado Ramirez, Victor
Pumisacho Alvaro Intangible Capital 2017.

Objeto: El propésito de este articulo es evaluar la practica de mejora continua en

medianas y grandes empresas de manufactura y servicios del Distrito Metropolitano
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de Quito (DMQ); examinar los beneficios y dificultades en el sostenimiento de la mejora
continua; vy, estudiar la participacion de los diferentes niveles jerarquicos
organizacionales en la practica de mejora continua. Disefio/metodologia/enfoque: Se
condujo un estudio exploratorio. Se seleccionaron medianas y grandes empresas de
servicios y de manufactura del DMQ. Los métodos cualitativos utilizados para obtener
los datos fueron: observacion directa, analisis documental y entrevistas a profundidad
semi-estructuradas. Aportaciones y resultados: Los resultados muestran una
preferencia por el uso de técnicas mas sencillas para identificar y solucionar problemas
como las siete herramientas basicas de calidad. Dentro de este articulo se describen
a detalle los elementos potenciadores y las barreras que se presentan en el

mantenimiento de la mejora continua. (Alvarado Ramirez & Pumisacho Alvaro, 2017)

“Incremento del net promoter score a través de la gestion por procesos:
estudio de caso en el retail de uniformes médicos”: Gustavo Armando Ibanez
Rodriguez 2024
RESUMEN. Este estudio busca mejorar la satisfaccién del cliente en el sector de
uniformes médicos mediante la implementacion de la gestion por procesos,
centrandose en el net promotor score (NPS). Para ello, durante ocho meses, se aplicé
el método planificar-hacer-verificar-actuar (PHVA) para evaluar su impacto en dicho
sector a través de encuestas a una muestra de 378 clientes. Se utilizé el enfoque
metodoldgico mixto, el cual combina datos cuantitativos y cualitativos para evaluar la
influencia de la gestion por procesos en la satisfaccion de los clientes. Los resultados
son respaldados por analisis estadisticos que subrayan la necesidad de una gestion
por procesos efectiva para potenciar la mejora continua de la satisfaccion del cliente,
especialmente en el dinamico entorno del retail. Este estudio ayuda a cerrar la brecha
en la correlacion entre la gestion por procesos y mejoras tangibles en el NPS en el
contexto del retail, ya que destaca su relevancia en un escenario pos pandémico,
donde las expectativas y competencia exigen practicas comerciales optimizadas.
(Armando, 2024)
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“Mejora continua de un posgrado en Meéxico aplicando el QFD DYNA”;
Montesinos-Gonzalez, Salvador vol. 89, num. 222, Esp, 2022.

El objetivo de la presente investigacion se centra en desarrollar el Despliegue de la
Funcion de Calidad (QFD, por sus siglas en inglés) como metodologia de mejora
continua a un programa de posgrado que se imparte en una Institucion de Educacion
Superior (IES) en México, desde un enfoque de gestion de calidad educativa, que tiene
fundamento en la satisfaccion de las necesidades y requerimientos de todos los
actores involucrados del programa, con el fin de mejorar la calidad del servicio que se
ofrece desde el punto de vista educativo. Se identificaron areas de oportunidad, para
la toma de decisiones adecuada y oportuna por parte de las autoridades
correspondientes, generandose como resultado un modelo de mejora holistico e
integral propuesto al caso de estudio que se podra utilizar en otros modelos educativos

similares. (Salvador, 2022)

“Implementacion da metodologia Seis Sigma para mejoria de procesos
utilizando o ciclo DMAIC: un estudio de caso em una industria automotiva’:

Luana Carla Silva, Maria Celia Oliveira, Fernando Aparecido Silva Exacta 2017.

A globalizacion dos mercados mundiales provocaron modificaciones profundas las
organizadoras, creando desafios como a redujo de costos e mejores indices de
cualidades para mantear a competitividad. Por ese motivo, cada vez mas as empresas
buscan mejor de gesto que les permitan reducir costos, mejorar a cualidades de
satisfaccion dos clientes. O Seis Sigma € una estrategia gerencial e altamente
cuantitativa, que ten como objetivo aumentar a performance en la empresa, porque o
da mejora da cualidades de productos e procesos e do aumento da satisfaccion de
clientes. Este artigo, asi desenvuelto un estudio de caso utilizando conceptos de Seis
Sigma con o propdsito de mejoria da cualidad e redujo de costos. (Silva, Oliveira, &
Aparecido Silva , 2017; Silva, Oliveira, & Aparecido Silva , 2017)
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VI. MATERIALES Y METODOS

Para la realizacion de este trabajo de investigacion se utilizaran materiales, métodos,
variables y procedimientos que se describen en el apartado. Para el estudio se utilizara
un enfoque mixto, un estudio descriptivo y analitico porque se veran aplicaciones de
las herramientas y analisis de las variables cualitativas y cuantitativas y la aplicacién
del ciclo DMAIC.

6.1 Materiales

e Equipo de computo (Laptop hp)

e Pagqueteria Office (Word, Power Point, Excel y Visio)

e Equipo de medicién de tiempos (registro de los dias de duracién de las
partidas).

e Equipo de mediciéon (Cinta métrica).

e Formatos para la recoleccion de informacion

6.2 Disefio de la investigacion
El diseno de la investigacion fue estructurado con un enfoque mixto, un estudio
descriptivo y analitico. Dicho estudio abarcé todas las operaciones involucradas en el
proceso de fabricacion de los muebles, permitiendo identificar los principales
problemas presentes en las distintas areas del proceso. Se llevé a cabo la metodologia
DMAIC, en la etapa de corte, examinando la manera en que se desarrollaba el
procedimiento y los instrumentos empleados para su ejecucion. Del mismo modo, se
evaluaron otras areas clave dentro del proceso de fabricacion, tales como el canteado,

la maquila, el armado y el ensamble, hasta obtener el producto final.

Para la recopilacion y analisis de los datos, se utilizaron métodos cualitativos y
cuantitativos, los cuales permitieron obtener informacion precisa sobre las condiciones
del proceso productivo, facilitando la identificacion de oportunidades de mejora y

optimizacion en cada una de las fases estudiadas.
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6.3 Variables
Las variables que se consideran para el estudio:

e Tiempo de operacion: Medicion del tiempo estandar para actividades claves
(abastecimiento, u operaciones).

¢ Medicion de merma: Registro de mermas por perdidas (formato de registro de
la merma).

e Medicion de piezas pendiente: Registro de piezas pendientes.

e Medicion de muebles pendientes.

6.4 Poblacion

e Supervisor

e Almacenista

e Operadores

e Auditores de calidad

e Gerentes de produccion
e Gerente de calidad

e Gerente de planeacion

6.5 Instrumentos
Se utilizaron los siguientes instrumentos para la recoleccion y analisis de datos:

e Entrevistas estructuradas: Para obtener informacion detallada sobre los
procesos de produccion.
e Observacién directa: Para registrar tiempos en produccién y comportamientos

de bultos.
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e Programas de Microsoft Office: Para el procesamiento y analisis de la
informacion recolectada.

e Diagramas de flujo: Para visualizar los procesos de produccion.

6.6 Métodos
Para la aplicacion de la metodologia DMAIC se requiere de inicio la identificacion de

los pasos para del proceso de produccion, a través de las actividades para aplicar la
mejora continua en el proceso de abastecimiento efectivo y mejora del First pass yield

en la fabricacion de muebles.

Para conocer el proceso de produccion, areas se realizé un recorrido por las
instalaciones de la empresa. Se conoce la empresa, de como esta distribuida,
cuales son las areas, y con base a la técnica de observacién, reconocer los procesos,
areas y problemas principales en la linea de produccion y como es el area donde se

aplica el proyecto.

6.6.1 Metodologia DMAIC: Primera etapa (Definir)

En la primera etapa se logré el objetivo de conocer el proceso de produccidén de la
empresa, para identificar las mejores de la misma, mediante a las entrevistas
aplicadas con una duracion de entre los 50 minutos, se realizd una entrevista
utilizando una guia de preguntas abiertas disefiada para obtener informacion integral
sobre las actividades, roles, responsabilidades, documentacién generada, software
utilizado, interacciones entre areas, problemas y oportunidades de mejora, en este
caso para el departamento de calidad con la Ing. Marla Arisbeth Verdugo, asi mismo
como al departamento de produccién con el Lic. Jesus Ivan Pefia y con el
departamento de planeacion , asi como con los supervisores de las areas de corte y

de ensamble con el Ing. José Dominguez. Véase en figura 2.
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Figura 2 Entrevista aplicada

A partir de la informacién recopilada a través de las entrevistas, se identificaron
diversos problemas relacionados con el abastecimiento de materiales para la
fabricacion de muebles, asi como las principales causas que lo generan. Entre los
hallazgos mas relevantes, se detectd la falta de una adecuada coordinacién entre las
diferentes lineas de produccion, lo que impide determinar con precision las cantidades
necesarias para cada partida.
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Como consecuencia de esta descoordinacion, cuando una linea de produccion carece
de ciertas piezas, estas terminan convirtiéndose en merma, ya que no se cuenta con
los elementos necesarios para completar los muebles. Esta situacion genera un
impacto negativo en la capacidad de abastecimiento, afectando directamente la
satisfaccion de la demanda y la eficiencia operativa del proceso de produccion asi que
dentro de los problemas encontrados se observé que el area de fabricacion no cuenta con un
plan de produccion estipulado, se realizan las ordenes de fabricacion a criterio de los
operarios, teniendo como resultado retrasos por ordenes faltantes a la hora de
ensamblar los tiempos de las maquinarias, por otro lado, encontramos desperdicios
como reprocesos Yy tiempo por errores humanos dentro del area de disefio provocados
por la ineficiente comunicacion entre areas y la intervencidn humana dentro del

proceso.

Lo cual esto le da una importancia muy significativa ya que esto define lo que se
buscara en el proyecto, siendo asi impactando de manera muy especifica para atacar
el problema y buscar dicha solucién a ello, uno de los objetivos es capacitar al personal
involucrado en la gestién de abastecimiento para asi darle el seguimiento adecuado
en cada area, asi como también otro de los objetivos es establecer indicadores de
desempefio en la reduccion de la merma la cual es ocasionada por falta de buen
manejo del material y coordinacion entre areas para llevar un seguimiento adecuado,
asi como otro objetivo es disminuir el tiempo de retrabajo en el proceso , ya que este
es una causa que afecta a la empresa ya que genera un costo mayor que sacar las
piezas desde toda la partida inicial llevando a la par el proceso , para que llegue todo

el bulto completo sin generar retrabajo.

6.6.2 Metodologia DMAIC: Segunda etapa (Medir)

Con el propdsito de identificar de manera efectiva las causas recurrentes de la falta de
piezas, asi como los factores que generan retrabajo, se tomdé la decisiéon de

implementar un formato de control entre las distintas areas involucradas. Esta iniciativa
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busca mejorar la coordinacion interdepartamental, permitiendo un seguimiento mas
preciso de los procesos y facilitando la deteccidén oportuna de problemas. Al establecer
este mecanismo de control, se espera optimizar la comunicacién, reducir incidencias
y promover una gestién mas eficiente de los recursos, contribuyendo asi a una mejora
continua en la operatividad de la empresa. Se utilizara un método de control siendo
asi un formato de control en las areas de produccion, asi como utilizando las
cantidades de piezas que se utilizan para las partidas de muebles, los bultos como
deben de ser apilados, asi como piezas extras en cuestiones de errores y no fuera
interrumpida la partida o incumplimiento de las piezas en la terminacion de la partida

de muebles.

Con el fin de mejorar esta parte con reduccién significativa, aumentar la calidad en los

muebles para los clientes finales, asi como evitar los tiempos de retrabajo.

Se genero dicho formato para la recopilacion de datos en distintas areas de la
empresa, desempefiando un papel clave en el monitoreo de las piezas y sus
comportamientos. Esto permitié un analisis detallado de los factores involucrados,
facilitando la identificacion de patrones y tendencias relevantes dentro de cada area

evaluada.

Gracias a este enfoque sistematico, se logré recabar los datos necesarios para
entender con precision las causas subyacentes, lo que permitié disefiar estrategias
efectivas para abordar y solucionar los problemas detectados. El uso de este formato
garantiz6 una gestion eficiente de la informacién, asegurando un seguimiento continuo

y una toma de decisiones basada en hechos concretos, véase en la tabla 1.
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Tabla 1 Formato de recoleccion de datos

EXTRE | =~ |Pedacera(P)

pieza

I
=

Bl | B2 | B3 | BA | B5 | B6 | B7 | BR | BO | B10|B11[B12 |B13| Bi4 ultimo
188 | 187
188 | 187

. |PIEZA Max
Fondo

Cubierta

Costado derecho
Costado izquierdo
Cajon

Entrepafio
Costados cajon 1500 L 750
Tfte
Pata der 1250 5 750
Pata der tiras 500 94
Pataizg 1350 750
Pata izq tiras 500 94
Respaldo 500 3 375
Fondo de cajén

Maximo|

=]

2
HH'D_J‘N'D%NHNHHHHHH

olololo|o|o|o|n|o|wn|s|&|w|e

Mantener un registro detallado y preciso de las piezas procesadas en cada etapa de
la produccién es fundamental para el control efectivo de la cadena de suministro. Esto
implica llevar un seguimiento minucioso de las cantidades de piezas que se procesan
en cada paso, comenzando con el corte, pasando por el canto, el maquilado, la cefla,

el armado y finalmente el ensamblaje.

Mediante este control exhaustivo, se puede garantizar que no haya pérdidas o
desviaciones en la cantidad de piezas a lo largo del proceso de fabricacion. Esto
permite tener una vision clara de la produccién, identificar posibles cuellos de botella
o ineficiencias, y tomar decisiones informadas para mejorar la eficiencia y la
productividad. Ademas, contar con un registro detallado de las piezas procesadas en
cada etapa facilita la trazabilidad del producto final, lo que es crucial para garantizar la
calidad y cumplir con los requisitos normativos. De esta manera, se puede realizar un
seguimiento preciso de cada componente, asegurando que el producto final cumpla

con los estandares establecidos.

Asi que en este procedimiento se anotaron las pérdidas de las piezas que hubo en
cada area, asi observando las principales razones por las que estas se pierden o
dafan y esto afecta a que no llegue el bulto completo a la ultima area de produccion,
lo cual a base de esto se genera un retrabajo lo cual resulta mas costoso para la

empresa.

Posteriormente, en reuniones de trabajo con el area de produccion, se asignoé un

tiempo estimado a cada orden de fabricacion con base en datos historicos previos y la
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amplia experiencia practica del personal operativo. De esta manera, se conformé un
completo listado de tiempos estandar para cada orden de fabricacion, sin necesidad
de realizar un extenso muestreo en planta que podria alterar las operaciones. Esta
informacion es utilizada como punto de referencia para realizar comparaciones con los
tiempos reales que se capturarian. Los resultados se recopilaron en una tabla de Excel

que vinculaba cada orden de fabricacion con sus cantidades de piezas.

6.6.3 Metodologia DMAIC: Tercera etapa (Analizar)

Se llevd a cabo un analisis detallado de distintos procesos mediante un estudio de
campo, con el objetivo de identificar la integridad de los bultos que contienen las piezas
de los muebles. A través de este procedimiento, se lograron detectar las principales
causas que afectan la operacion. Para ello, se realizé un conteo minucioso de cada
componente, verificando que los conjuntos estuvieran completos. En los casos en los
que se identificaron piezas faltantes o con problemas de calidad, se procedid a
investigar la causa raiz de dichas irregularidades, determinando en qué etapa del
proceso o en qué area especifica se produjo la disminucion en la calidad o la pérdida
de piezas. Este enfoque permitié establecer estrategias para corregir y prevenir futuras

incidencias, optimizando asi la eficiencia y calidad en la produccion.

Se llevaran a cabo exhaustivas pruebas para evaluar la herramienta seleccionada y
determinar cualquier problema o deficiencia que pueda presentar. Estos analisis
minuciosos nos permitiran identificar los posibles errores o areas de mejora de la
herramienta. Una vez finalizada esta etapa de evaluacion, procederemos a realizar las
modificaciones y ajustes necesarios para optimizar el desempefio y funcionalidad de

la herramienta.

El objetivo es asegurarnos de que la herramienta cumpla con los requisitos y
expectativas establecidos, brindando un rendimiento éptimo y libre de problemas.

Invertiremos el tiempo y los recursos necesarios para pulir y perfeccionar la

44



herramienta, con el fin de que pueda ser utilizada de manera eficiente y confiable. Solo
después de este minucioso proceso de pruebas y mejoras, podremos estar seguros

de que la herramienta seleccionada es la adecuada y esta lista para ser implementada.

Es importante identificar los puntos débiles en la cadena de suministro, desde la
adquisicion de materias primas hasta el ensamble, para poder implementar soluciones

efectivas.

Algunos de los factores que pueden afectar la integridad y calidad de una partida de

muebles incluyen:

1. Problemas en el abastecimiento de materiales: Retrasos en la entrega de
madera, u otros componentes esenciales pueden generar cuellos de botella en

la produccién.

2. Defectos en el proceso de fabricacion: Fallas en el ensamblaje, acabados
deficientes o dafios durante la manipulacién pueden derivar en muebles

incompletos o de baja calidad.

3. Coordinacion ineficiente: Problemas de programacion o la falta de

comunicacion entre las diferentes areas.

El formato de control fue aplicado durante 2 meses para analizar dicho
comportamiento llevando un registro en tiempo real siendo implementado en cada
area de produccion y llevando a cabo un proceso de seguimiento continuo asi como
buscando la mejora afadiendo piezas extras basandonos a un porcentaje con las
piezas que se necesitan para una partida con las piezas faltantes, llevando un

analisis de las mermas, véase en figura 3 y 4.
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REGISTRO DE MERMA POR PARTIDA
MUEBLE FECHA CANTIDADES DE PIEZAS FIRMA DE
SUPERVISOR

Figura 3 Formato de registro de merma

FORMATO DE PIEZAS FALTANTES

AREA:
NOMBRE:
FECHA:
MUEBLE:
CANT PIEZAS 1IZQ DER

Figura 4 Formato de registro de piezas faltantes

Se llevo a cabo un control exhaustivo de las mermas y de las piezas faltantes con el
propoésito de analizar los datos recopilados en el formato de control. Para ello, se
evaluaron distintas partidas de muebles y se determiné un porcentaje de piezas
adicionales, permitiendo establecer un numero ideal de refacciones en caso de que

algunas sufrieran dafios durante los procesos de fabricacion.
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Esta estrategia permiti6 mantener un monitoreo constante y un analisis detallado de
los dafios mas recurrentes, lo que facilitd la implementacion de medidas correctivas y
preventivas. Ademas, este control resulté altamente beneficioso para la empresa, ya
que la reposicion de una pieza dentro de la linea de produccion representa un costo
un 60% menor en comparacién con solicitarla al final de todos los procesos, donde se
le denomina "pieza pendiente". De esta manera, se optimizé el uso de materiales, se

redujeron costos y se mejoro la eficiencia en la produccion.

Esta estrategia permiti6 mantener un monitoreo constante y un analisis detallado de
los dafios mas recurrentes, lo que facilitd la implementacion de medidas correctivas y
preventivas. Ademas, este control resulté altamente beneficioso para la empresa, ya
que la reposicion de una pieza dentro de la linea de produccion representa un costo
un 60% menor en comparacién con solicitarla al final de todos los procesos, donde se
le denomina "pieza pendiente". De esta manera, se optimizé el uso de materiales, se

redujeron costos y se mejord la eficiencia en la produccion.

6.6.4 Metodologia DMAIC Cuarta etapa (Mejorar)

Con el objetivo de "Desarrollar un programa de capacitacién para el personal
involucrado en la gestidon de abastecimiento”, se llevd a cabo una estrategia de
formacion en colaboracion con los auditores de calidad. Esta iniciativa tuvo como
propésito mejorar los criterios de calidad, reforzando el conocimiento del personal
sobre la importancia de ejecutar correctamente los procesos desde la primera pasada,

evitando asi reprocesos y optimizando la eficiencia operativa.

Ademas, dentro de la capacitacién, se hizo hincapié en las mejores practicas para el
manejo adecuado de las piezas en las distintas areas de produccion, garantizando que
su transporte y manipulacion se realicen de manera optima para reducir el riesgo de

dafos. A través de estas acciones, se busco fortalecer la cultura de calidad dentro de
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la empresa, minimizando errores y promoviendo una gestion mas eficiente en el

abastecimiento de materiales.

Explorar diferentes herramientas disponibles para realizar el conteo de piezas,
evaluando sus caracteristicas, funcionalidades y capacidades. En el marco del
proyecto, se llevara a cabo una exhaustiva exploracion de diversas herramientas
disponibles para realizar el conteo de piezas, con el objetivo de identificar y seleccionar
la herramienta mas adecuada que permita procesar y analizar los datos requeridos de
manera eficiente. Esta actividad es crucial para garantizar que la solucion seleccionada
cumpla con las necesidades especificas del proyecto, optimizando tanto la precision

de los resultados como la eficiencia del flujo de trabajo.

Durante el proceso de exploracion, se tendran en cuenta varios aspectos clave que
determinaran la viabilidad de cada herramienta en funcién de los requisitos del

proyecto. Entre estos aspectos se incluyen:

Precisiéon: Es fundamental que la herramienta seleccionada ofrezca una alta precision
en el conteo de piezas, ya que cualquier error en este aspecto podria comprometer la
calidad de los resultados y afectar la toma de decisiones posteriores. La herramienta
debe ser capaz de realizar el conteo sin margen de error significativo, incluso en

escenarios de alta demanda o en condiciones no ideales.

Facilidad de Uso: La herramienta debe ser intuitiva y facil de usar, de modo que los
operadores puedan implementarla y trabajar con ella sin necesidad de una curva de
aprendizaje extensa. Esto permitira que el personal pueda utilizarla de manera eficaz
sin generar tiempos de inactividad innecesarios o errores derivados de la falta de

familiaridad con el sistema.

Compatibilidad con los Formatos de Datos: La herramienta debe ser compatible con
los formatos de datos que la empresa utiliza en su sistema de gestién y produccion.
Esto garantizara una integracion fluida y permitira importar o exportar los datos de

manera eficiente para su posterior analisis o procesamiento.
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Se propuso la mejora continua en la implementacion del formato de control, con el
objetivo de mantener el orden y la eficiencia en los procesos. Ademas, se sugirio la
implementacion de un programa de capacitacidn continua para asegurar que el
sistema se mantenga actualizado y en funcionamiento 6ptimo. De igual manera, se
recomendo un enfoque basado en el analisis de las piezas faltantes y las mermas, con
la intencion de mejorar los porcentajes relacionados. También se destaco la
importancia de seguir utilizando los formatos establecidos, ya que estos permiten
identificar problemas de manera rapida y eficiente, lo que facilita la toma de decisiones

oportunas y la optimizacion de los recursos, véase en figura 5.

FIEZAS - | Piezaideal e Pieza ideal e Piezaideal

b

Cajon 35 167 0 a 0 1]

Cielo 23 307 1 0.2 g 16

Ciostado de cajon der 1] 0.00 34 .8 0 1]
Ciostado de cajdn der tiras 1} n.oo 3 0.5 1] i}
Ciostada de cajdnizg ] 0.00 34 T8 0 1]
Costado de cajdn izg tiras 1} n.oo 3 0.5 1] i}
Costado derecho 2 107 T 14 2 0.6
Costado izquisrdo 15 200 12 2.4 4 ng
Divisién a 000 1} a 1} 1]

Divisidn chica e 520 0 1] 0 0
Diivisién chica tiras ] 0.00 0 a 0 1]
Dlivigicn Frente de cajdn 1] 0.00 i 0 i 0
Jivisidin frente de cajdn tira i 0.00 i 0 i 0
Divizion Gde der 23 207 0 a 0 1]
Divizion Gde izq 7 0493 0 a 0 1]
Dlivizien grande 1] 0.00 T 1.4 0 1]
Enetrepafio fijo i 0.00 i 0 i 0
Entrepaiio 23 207 1 0 1 0
Entrepario chico i} .00 1] 0 1 22
Entrepano chico tiras 1] 0.00 0 1] 1 nz
Entreparic Fijo en Tiras i} .00 1] 0 1] 1}
Entrepaiio grande 1] 0.00 1 0 g 16
Entrepanio medic [i] 0.00 i 0 i 0
Falda atraz 1] 0.00 1] 0 7 1.4

Falda cielo 28 507 17 34 0 1]

Falda frente 15 200 10 2 10 2
Fondo 23 207 0 a 0 1]

Fonda de cajon ] 0.00 0 a 0 1]
Frente de cajdn 1} n.oo 38 T.E 1] i}
Maguente respaldo ] 0.00 0 a 0 1]
Mlanguete Fefuerzo Medig 1} n.oo 1] 0 1] i}
Wlanguete Refuerzo Superid ] 0.00 0 a 0 1]
Manguete Yertical 1] 0.00 0 1] j] 2
Puerta 76 1013 1} a 20 4

Puerta Derecha ] 000 4 0.8 0 1]
Fuerta gde der ] 0.00 10 2 0 1]
Fuerta gde izq 1] 0.00 23 4B 0 1]
Puarts nistan n nnn 1n 2 14 x|

Figura 5 Porcentajes de mejoras

Se planted la mejora de los porcentajes, considerando la necesidad de las piezas y
basandose en las piezas faltantes, con el objetivo de lograr un resultado favorable en
el proceso de produccion. Esta estrategia busca evitar la falta de piezas pendientes,
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garantizando que todos los componentes necesarios estén disponibles para el
ensamblaje de los muebles. De esta manera, se asegura que el proceso de
ensamblaje se realice sin interrupciones, optimizando tiempos y recursos, Yy

minimizando los posibles retrasos en la produccion.

6.6.5 Metodologia DMAIC Quinta Etapa (Controlar)

Con el objetivo de reducir los retrabajos, se propuso la implementacion de los formatos
de control, acompanada de una capacitacion adecuada sobre su uso. Esta
capacitacion debia resaltar la importancia de los formatos y sugerir modificaciones en
los porcentajes para optimizar los procesos. Ademas, se recomendo llevar a cabo un
registro detallado de las mermas y las piezas pendientes, con el fin de asegurar que

los bultos completos llegaran sin contratiempos al proceso final.

De esta manera, se establecio un control riguroso que abarcaba desde el corte hasta
el ensamblaje. En caso de que alguna pieza presentara fallas, se contaba con piezas
extras disponibles para reemplazar las defectuosas, garantizando asi que el proceso
de produccion no se viera afectado por imprevistos. Este enfoque contribuyé a
mantener la continuidad de la produccion y a mejorar la eficiencia operativa,

minimizando los tiempos de inactividad y los costos asociados a los retrabajos.

Se llevd a cabo un control exhaustivo de los registros, realizando una nueva
contabilizacién de los bultos y observando si las mejoras en los procesos se reflejaban
a partir de los ajustes implementados. Estos ajustes tuvieron un impacto positivo en la
operacion, ya que la herramienta de control proporcionada fue modificada de manera
que facilitara su comprension por parte de los operadores de cada area. Ademas, las
capacitaciones brindadas jugaron un papel clave, ya que permitieron explicar
claramente el propdsito de los registros en el formato, lo cual favorecié una correcta
aplicacion de los procedimientos establecidos. Este enfoque no solo mejord la
precision de los registros, sino que también optimizo la eficiencia de los procesos vy el

entendimiento por parte del personal involucrado.
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VIl. ANALISIS DE RESULTADOS Y DISCUSION.

Para la aplicacion de la metodologia DMAIC, se logré la identificacién de los pasos
para del proceso de produccion, a través de las actividades para la aplicaciéon de la
mejora continua en el proceso de abastecimiento efectivo y mejora del First pass yield

en la fabricacion de muebles.

Para conocer el proceso de produccion, areas se realizé un recorrido por las
instalaciones de la empresa. Respecto a lo observado en la empresa, se detectaron
6 areas dentro de la empresa las cuales era importante saber los procesos
detalladamente de cada una de ellas y saber cual es el seguimiento de las piezas,
dichas areas fueron importantes para el proyecto para detectar las principales causas

del problema.

Figura 6 Area de Corte
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Esta es el area principal del proceso de produccion, ya que, en ella, se lleva a cabo el
corte de la materia prima, transformandola en piezas especificas que seran utilizadas
en la fabricacion de los muebles. El proceso comienza con la recepcion y organizacion
de los materiales, como tablones, paneles o laminas de madera, los cuales se
seleccionan en funcion de los planos de disefio y el plan de trabajo asignado para las

partidas de muebles, véase en la figura 6.

Figura 7 Area de canto

En area de canto se realiza una de las etapas clave en el proceso de produccion: la
colocacién de canto (cinta) a las piezas de los muebles que ya han sido cortadas. Este
procedimiento no solo mejora la estética de los muebles al proporcionar un acabado
limpio y profesional, sino que también cumple una funcién esencial de proteccion, al

reforzar los bordes de las piezas contra dafios, humedad y desgaste.

El proceso comienza con la seleccion de las piezas cortadas, las cuales se organizan

segun su tipo y funcion en el mueble. Posteriormente, se realiza una preparacién de
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los bordes, asegurandose de que estén libres de polvo, irregularidades o

imperfecciones que puedan afectar la adhesion del canto, véase en la figura 7.

Figura 8 Area de Maquila

En area de maquila, se realiza un paso fundamental en la fabricacién de muebles: la
perforacion o realizacion de barrenos en las piezas cortadas. Este proceso es esencial
para preparar las piezas para el ensamblaje, ya que los barrenos permiten la

colocacion precisa de elementos de fijacion como tornillos, pernos, espigas o herrajes.

El procedimiento comienza con la revisién de los planos técnicos del mueble, donde
se especifican la ubicacion, el tamafo y la profundidad exacta de los barrenos
necesarios para cada componente. Con esta informacion, las piezas son organizadas
y preparadas para garantizar que el trabajo se realice de manera eficiente y precisa,

véase en la figura 8.

53



Figura 9 Area de cefla

En esta area de cefla, donde se lleva a cabo el proceso de pintura y acabado superficial
de las piezas del mueble, una etapa esencial para realzar la apariencia, proteger el
material y garantizar la durabilidad del producto final. Este paso no solo aporta un
acabado estético, sino que también proporciona proteccién contra factores como la

humedad, rayones y el desgaste diario, véase en la figura 9.
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Figura 10 Area de armado

En esta area se lleva a cabo el proceso de armado de los muebles, en el que se arman
ciertas partes especificas después de haber pasado por las etapas previas de corte,
perforacion, colocacion de canto y pintado. Este paso es fundamental para garantizar
la estructura y funcionalidad del mueble antes de proceder al ensamblaje final, véase

en figura 10.
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Figura 11 Area de ensamble

El area de ensamble es una de las etapas mas importantes del proceso de produccién,
ya que aqui se lleva a cabo el ensamblaje final del mueble, uniendo todas las piezas
que fueron trabajadas en las etapas previas. Este proceso marca el cierre de la
fabricacion, asegurando que cada mueble esté completamente armado, funcional y

listo para su uso o distribucion, véase en figura 11.

7.1 Resultados-DMAIC Primera etapa (Definir)

Cada trabajador dentro del area de produccion tiene un conjunto especifico de
actividades que debe cumplir para garantizar que su labor se ejecute de manera
correcta y eficiente. Estas actividades son fundamentales para asegurar que el flujo de
trabajo sea continuo, sin interrupciones ni errores. La correcta ejecucion de estas
tareas, basadas en las observaciones y anotaciones realizadas dia a dia, es esencial

para mantener un proceso de produccion ordenado y productivo.
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El control de seguimiento entre las areas es clave para la optimizacion del proceso
productivo. Cada trabajador en el area de produccién esta familiarizado con el formato
asignado para este control, el cual es utilizado para registrar y seguir el progreso de
las tareas y la calidad de cada paso realizado. Este formato facilita la comunicacion
entre areas y permite identificar rapidamente cualquier desviacion o error en el

proceso.

Uno de los grandes beneficios de este sistema de control es que los auditores tienen
la capacidad de hacer un seguimiento detallado de los errores identificados en cada
area, lo que permite que estos no afecten el resultado final del mueble o el producto.
Si un error se detecta a tiempo, se puede corregir antes de que llegue al ensamblaje
0 a la etapa final de produccién, evitando retrabajos y mejorando la calidad del

producto final.

Alo largo del proceso de produccion, se realizé un analisis detallado del procedimiento
de una partida, registrando el comportamiento de las piezas a medida que pasaban
por cada area. Esto incluyo el registro de piezas sobrantes, piezas faltantes y aquellas
pendientes de finalizar, lo que permite tener un control exacto de las piezas en todo
momento. Este seguimiento minucioso es crucial, ya que ayuda a identificar los
motivos de cualquier retraso o problema, como una partida incompleta que no llega al

final con todas las piezas necesarias.

Este enfoque detallado no solo asegura que las partidas se entreguen completas y a
tiempo, sino que también permite un ajuste continuo de los procesos y una mejora
constante en la eficiencia y calidad de la produccion. La capacidad de tener un control
claro y preciso facilita la gestion de las actividades diarias y mejora la respuesta a

cualquier inconveniente que surja en el camino.
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Tabla 2 Recopilacion de datos de ropero

Riopero Yalenia

Fomate | Core | Maguls | Canto | Cefla | Armado |Fequeridos| Piezaseuras|  Faltaron | Pendientes | Sobrante | Pa.Extraestimado | Msinprensar |

Costada Derecho 750 750 743 743 T4E T4 8 8 31 3
Costado zquierds 750 750 745 442 T 735 ] g g ]
Ciglo 760 750 740 [ 735 ) 46
Fonds, 750 751 750 750 750 7
Entrepafio 750 750 750 750 750 750 )
Divizion Gie der 750 750 740 40 738 727 2 52
Division Gde izg 750 750 748 748 77 7 30
Division Chics 1500 1500 1435 130 5 62
Enctrepahio fijo 750 750 750 750 750 750 2
Entrepafio chicor 1500 750 750 750 46
Entrepaha Fijo en Tiras 200 300 200 200 52
Fuerta 370 3750 3740 3740 734 3730 78 46 161
Cajon 4500 4500 4500 122
Frente de cajon 4500 4500 4500 4500 133
Costada de cajon der 4500 4500 4500 132
Costada de cajon entiras 2250 2250 2250 2250 63
Costada de cajon iz 4500 4500 4500 132
The 750 4500 4500 128
F alda Frente 750 0 ES 765 760 15 20 4
Flda atrds 750 750 750 750 )
Falda cielo 750 750 750 750 15 [ | | 23
Fiefuerzo de fonda 2000 3000 i 92
Fefuerza de ciela T80 750 1] 23
Fondo de cajon 4500 4500 [ [ES
Taguente respaldo 2250 2250 i [ ] ]
F sjila 1500 1500 [ [
Fiespalda Inferior 750 750 i )
Fiespalda superior 750 50 5 2

Se analizaron distintas partidas de roperos, recopilando datos por cada proceso de
produccion para observar las principales causas de los bultos incompletos. Como se
veenlatabla?2, 3,4 ,5y6.

Tabla 3 Recopilacién de datos de alacenas

Alacena Toscana

Picza Formato Carte Canta Iagquila Cafla Armade | Requeridas | Pieaas extras | Faltaron agg | Pendientes | Sobrante | Pa. Extras estimadas | M &in prenzar
Cubicrta Ba% 625 621 B2l 13 T 2T
Costade dereche Ba¥ 632 B2l 623 525 Bah 1 T 0
Costade izquicrde B2% 523 Bad 623 526 B2% 1 4 0
Pucrky superior der 1250 1275 1275 1278 1260 1260 25 25 23
Puerta superior izg 1250 1250 1250 1250 1245 1245 25 23
Puerta inferior der 523 635 B3 634 635 B3 13 13 5
Pusrta inferior ing 625 625 625 625 625 625 13 23
Pusrta grande: der 625 625 625 620 520 620 13 23
Pucrta grande ingq 1250 1250 1250 1243 1247 1247 25 12
Diigidn inferior 62§ 625 623 620 620 1
Cost. cajén 1250 1250 1250
Cast, Cajén tiras 250 250 250 35
Divisisn supriar 625 625 620 620 4
Cicla B2% B25 E24 B4 21
Entrepafia4" B25 B25 B25
Fondo 62§ 625 625
Cajén 523 645 645 13 23 12
Entrepafic”E" Ba% 625 21
Entrepafc "C" 1250 1250
Riepizaz 2500 2500
Ripisas tiras 513 3
cost repisas der 1250 1250 1]
oozt repisazing 1250 1250 35
cok repizas tiras 167 &7
Falda frente B2k 635 13 13
Entrepafio movil B25 [F5
Trasfrente B2 625
Refuerao de fonde 1875 1513
Fanda ds aajon 625 625 15
Respaldo superiar 625 625 30
Respaldo dereche B25 B25
Respalda inferior ing B2 625 27
Falda atris 625 [F5
Fief. entrepana [FH £25
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Tabla 4 Recopilacién de datos de comodas

Comoda Habana
Pieza Formata | Cone Canto | Maquila Cefla Armado | Requeridas | Piezas extras | Faltaron aga | Pendientez| Sobrarte | Pz, Extras estimadas | M Sin prensar
Cubierta 825 631 627 623 Bz T g ] 20
Costado derechas B25 628 628 628 B03 T 3 20
Castado izquierdas B25 628 625 625 B25 T 3
Divizidn B25 626 B25 625 B22 1 B
Fanda B25 625 B25 625 10
Faldafrente 625 533 628 625 13 5
Falda arrds 625 623 625 5
Frente de cajon 1675 1347 1335 1340 1340
Costados de cajdn 370 370 i}
Costadas de cajon tiras 338 338 338 338 10
Trasfrente 1875 1873 1873
Puerta grande 625 f25 625 622 620 13 10
Puerta chica der £25 G248 628 G22 620 13 3 12
Puerachicaizq 625 623 623 623 625 13 4 12
Ertrepafio grands E25 G40 B35 £35 B30 g
Ertrepafio mediana B25 30 628 628 B28 2
Ertrepafio chico B25 625 B25 625 B25
Fanda de cajon 1875 875
Bezpalda B25 625 30
Refuerzo de fondo 1675 1875 1675
Manguete puerta 625 623
Tabla 5 Recopilacion de datos en Mesas
Mesa Ty Bleza Tabaco
Pieza Farmata Carte Canto | Maquila Cefla | Armada |RequeridagPiezas extraz|Faltaran agg|Pendiented Sobrante |Pz Eutraz estimadas| M Sinprenzar
Costado der 125 127 126 126 126 126 2 2 3
Costadoizg 125 127 125 126 125 125 2 2
Fonda 123 126 126 125 125 125
Cubienta 125 125 125 123 123 123 3 D
Division 123 125 125 125 125 125
Entrepafio 125 126 125 125 125 125
Pustta 5 130 130 10 130 27 3 E
Frente cin 125 124 128 128 1227 124 3 5
Divizion cjn tira 25 32 32 32 32
Division cjn 125 130 130 130
Costado cintira 25 25 25 25 25 1
Costada cjn 125 125 125 123 2 0
Trashrente 125 131 130 125 125 B
Falda frente tira 25 25 25 25 1
Falda frarte 125 125 125 125 3
Falda atris tira 21 21 iy 21
Falda atras 125 125 125 125
Faldalateral 250 264 262 250 1
Fanda de cjn 125 125 125 124 g
Respalds 250 250 250 250 250
Refuerzadefonda| 250 250 250 250
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Tabla 6 Recopilacién de datos en buros

Bura- Singapur-Magal
Pieza Formata Carte Canta Maquila Cefla Armada | Requeridas |Piezas thrasl Faltaron aggl Pendientes| Sobrante | Pz. Extras estimadas | M Sin prensar
Fonda 375 391 331 313 331 378 16 25
Cubierta 375 380 380 378 378 g S 1)
Costado derecho 375 375 375 375 375 375 4 g
Costado izquisrdo 375 375 375 375 375 375 4
Caijén 375 41 411 41 41 376 g 36
Ertrepafio 375 377 377 377 375 2
Costados cajon 750 TET TET TET g 17
The 375 375 375 10
Pata der 50 756 756 6 30
Pata dertiras 34 108 108 10s 14
Pataizq 750 756 756 5] 30
Pataizqtiras 34 108 108 108 14
Respalda 375 375 375
Fonda de cajén 375 375
Aumentos 750 =) 755 755

7.2 Resultados-DMAIC Segunday tercera etapa (Medir y Analizar)

Se disefid una herramienta especifica para el conteo de piezas que tiene como objetivo
llevar un control detallado en cada area de produccion. Esta herramienta fue clave para
registrar las piezas que se utilizaron en las distintas partidas, permitiendo asi un
seguimiento preciso del flujo de trabajo a través de las diversas etapas del proceso
productivo. Su implementacién ha sido fundamental para mejorar la organizacién y la
eficiencia de la fabrica, ya que facilita la recoleccion de datos de manera sistematica y

estandarizada.

Funcionamiento de la herramienta:

La herramienta de conteo se utiliza en cada una de las areas de produccion:
Area de corte:

En esta fase, la herramienta ayuda a registrar cuantas piezas se han cortado,
asegurando que las dimensiones y cantidades sean las correctas segun los planos de
produccion. Esto permite detectar cualquier diferencia entre las piezas previstas y las
realmente producidas.
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Area de canto:

Aqui, se utiliza para controlar cuantas piezas se han sometido al proceso de aplicacion
de canto, garantizando que todas las piezas que necesitan este acabado lo reciban de

manera adecuada y a tiempo.
Area de maquila:

En la maquila, donde se realizan procesos de perforado, mecanizado o cualquier otro
trabajo especifico, el conteo de piezas permite verificar que todas las operaciones

necesarias se han completado antes de pasar a la siguiente fase.
Area de cefla:

Durante el proceso de pintura y acabado, la herramienta ayuda a registrar las piezas
que han sido tratadas con los diferentes acabados, asegurando que no se pierdan
piezas en este importante paso y que todas estén debidamente protegidas y

estéticamente finalizadas.
Area de armado:

En esta etapa, se lleva un control de las piezas que se han ensamblado, lo que facilita
detectar si alguna pieza esta pendiente o si el proceso de ensamblaje ha tenido alguna

incidencia.
Area de ensamble:

En el ensamble final, la herramienta asegura que todas las piezas necesarias para
completar el mueble estén presentes y que el ensamblaje se realice con todas las
partes requeridas, evitando cualquier error que pueda afectar la calidad del producto

final.
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Tabla 7 Herramienta en area de corte

CORTE Familia:|Bure ‘Mueble:|Buro_5ingapur_NogaI Cant: Piezas %DE Tapas [T)
. 375 | extras Area

PRODF-13-1 Rev-A| Cantidad x DESGLOSAMIENTO DE BULTOS enel | ™ | verde. Sobrante($)

- pieza . EXTRE Pedacera (P)
CANT. |PIEZA Max Bl | B2 B4 | B5 | B6 | B7 | B3 | B9 Bi1|B12 |B13| Bi4 | ultimo
1 |Fondo 300 0
1 |Cubierta 300 3
1 |Costado derecho 305 1
1 |Costado izquierdo 3 4
1 |Cajon 730 3
1 |Entrepafio 375 0
2 |Costados cajon 1500 8
1 |Tfte 750 0
1 |Patader 1250 0
0.25 |Pata der tiras 500 0
2 |Pataizg 1250 0
0.25 |Pataizqtiras 300 0
1 |Respaldo 500 0
1 |Fondo de cajén 730 0

Tabla 8 Herramienta en area de canto

CANTO Fanlz:{Buro ‘Mueble:‘Buro_Singapur_Nogal Cant| 335 Pems | HDE |, | Tapes(T)

PRODF-13-21 REV-A| Cantidad DESGLOSAMIENTO DE BULTOS edras | PIA |, | Sobrante(S)

CANT. |PIEZA Pasadas| Max | xpieza | B1 B3 | B4 | B5|B6| BT B8 B11/B12| B13| B4 | enel | EXTRE I Pedacera(P)
1 |Fondo PEREL 0
1 _|Fondo 11300 0
1 |Cubierts 2 1300 g
1 |Cubierta 1 ]300 3
1 | Costado derechos 1135 4
1 |Costado izquierdos 1 36 4
1 |Cajdn 2 |70 8
1 |Cajén 1 |70 ]
1 |Entrepaiio 135 0
2 |Costados cajdn 11500 8
| 0.25 |Pata der tiras 1150 0
0.5 |Pataizqtiras 1500 0
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Tabla 9 Herramienta area de maquila

MAQUILA Fanila: Buro ‘ Mueb\e:‘Eum_Singapm_NogaI G| a7c Pieas |, ool e | T
PRODF13-21 REV-A| antdad DESGLOSAMIENTO DE BULTOS et | ke | Verde, | ODMETtELS)
\Maxima] | CANT. |PIEZA Barrenopara: | Max| wpieza | B1 | B2 | B3 | B4 | B5 | B6 | B7 | BB | B9 B10|B11|A12| B13 | B4 | enel Pedacera [P)
L 1 |Fondo Costados 137 0
L 1 |Fando Patas 187 0
L 1 |Cublerta Completo 187 3
L 1 |Costado derecho Completn [
L 1 |Costado iquierdo Completo [
L 1 |Cajon Completo 8
L 1 |Entrepafios Completo 0
L 1 |Costados de cajon Completo 8
L 1 |Patader Fdoypta 0
L 1 |Patader Pata 0
L 1 |Pataing Fdoypta 0
L 1 |Pataig Pata 0
Tabla 10 Herramienta area de armado
ARMADO Familia: Buro ‘ Mueble:‘Buro_Singapur_Nogal Cant] 395 Piezas | ®DE | | Tapas(T)
PRODF-13-21 EV-A| Cantidad DESGLOSAMIENTO DE BULTOS extras | PZA | . |Sobrante(S)
Méximo CANT.|PIEZA Méx | xpieza | B1 | B2 | B3 | B4 | B5 | B6 | B7 | B8 | B9 |B10 | B11|B12| B13 | Bl enel | EXTRE Pedacera (P
[ 1 [Fondo 18] 187 0
L 1 |Cubierts 183 | 187 8
L 0.5 |Costado derecho a4 404 2
L 0.5 _|Costado derecho g4 1414 2
L 0.5 |Costado izquierdo a4 414 2
L 0.5 |Costado izquierdo a4 44 2
L1 o2 [cjon E 2
L1 o2 [cjon E 2
L 02 |Cajén R 2
L1 o2 [cjon E 2
L1 o2 [cjon E 2
L 1 |Entrepafio 375 0
L 2 |Patader 188 | 188 | 188 | 186 0
L 2 |Pataizg 188 | 188 | 188 | 186 0




Tabla 11 Herramienta area de cefla

CEFI_A Familia:|Bura | Mueble:‘Buro_Singapur_NogaI Cant: 375 Piezas | %DE Area Tapas(T)
PRODF-13-21 Cantidad DESGLOSAMIENTO DE BULTOS extras | PZA || .o | Sobrante($)
Maximo CANT. [PIEZA Acabado| xpieza | B1 | B2 | B3 | B4 | B5 | B6 | B7 | B8 | B9 [B10 | B11|B12| B13 | B14 | enel | EXTRE i Pedacera (P)
1 |Costado derecho D 375 4
1 |Costado derecho | 375 4
1 |Costado izquierdo D 375 4
1 |Costadoizquierdo | 375 4
1 |Cajén D 375 3
1 |Entrepafio | 375 0
0.4 |Costados cajdn tiras | 150 2
0.4 |Costados cajon tiras | 150 1
1 |Tte | EIE] 0
0.5 |Patas tiras D 188 0
0.5 |Patastiras | 188 0
Tabla 12 Herramienta area de ensamble
ENSAMBI_E Familia:| Buro ‘ Mueble:‘Buro_Singapur_NogaI Cant| 395 Piezas | %DE | | Tapas(T)
PRODF-13-21 REV-A| Cantidad DESGLOSAMIENTO DE BULTOS extras | PZA | o |Sobrante(S)
Méximo|  [CANT.[PIEZA Méx | xpieza | BY | B2 | B3 [ B4 | BS | B6 | B7 | BS | B9 [B10(B11|B12| B13 | B4 | enel | EXTRE Pedacera (P
1 |Fondo 188 | 187 0
1 |cubierta 188 | 187 8
0.5 |Costado derecho AR 2
0.5 |Costado derecho AR 2
0.5 |Costado izquierdo AR 2
0.5 |Costado izquierdo mlalala 2
05 |Cajén o |a|a 4
05 |Cajén o |a|a 4
1 |Entrepafio 375 0
2 |patader 188 | 188 | 183 | 186 0
2 |pataing 188 | 188 | 183 | 186 0
1 |Respaldo 375 0
1 |Fondode cajén 375 0

Este formato fue la herramienta para llevar el conteo de piezas por cada area de la
empresa y ver el comportamiento de cada bulto de cada partida, de las cuales se
contaron varias partidas para ver el comportamiento de ellos, asi como de igual forma
se anotaban observaciones y modificaciones que se deseaban hacer para actualizar
el formato actual y encontrar el nuevo numero de las piezas extras ya que ese numero

esta desactualizado. Como se ve en la tabla 7,8,9,10,11 y 12

Es importante llevar seguimiento de este formato adecuadamente en cada area que

fue asignado, asi como lo fue en corte, canto, maquila, cefla, armado y ensamble, para
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ello que sirve para observar el comportamiento de la partida en cada area, asi como
esto lleva un seguimiento mas controlado siendo asi mas facil identificar perdidas de
piezas y atacar la causa de esto siendo méas accesible para los auditores llevar a cabo
este problema en la empresa mejorando buenas practicas, y modificaciones .

El fin del formato es llevar un control y un conteo de piezas que pasan por cada area,
y saber que piezas llevan unas secuencias entre las areas, asi como también el fin de
las piezas extras en este formato es la modificacion que se hara constantemente
viendo el comportamiento de los bultos si el porcentaje asignado seguira

permaneciendo o se cambiara para aumentarlo o disminuirlo

7.3 Resultados-DMAIC Cuarta etapa (Mejorar)

Se realiz6 un analisis detallado con el propésito de calcular un nuevo numero estimado
para las piezas faltantes y asi garantizar que los bultos lleguen completos hasta el
proceso final de produccion. Para ello, se llevd a cabo una evaluacion exhaustiva de
varias partidas pertenecientes a diferentes familias de productos. Este enfoque
permitid obtener datos representativos de diversas partidas, lo que incrementd la
precision del analisis y ayud6é a identificar patrones y posibles causas de las
inconsistencias. Con esta informacion, se busca optimizar el flujo de produccion y

minimizar la incidencia de bultos incompletos en el futuro.

El porcentaje obtenido a partir del analisis sera utilizado para actualizar el numero de
piezas extras asignadas a cada partida de roperos. Este ajuste se basa en la cantidad
de piezas faltantes identificadas durante el proceso final de produccién. Al incorporar
este nuevo calculo, se espera reducir significativamente la incidencia de bultos
incompletos, optimizando el uso de recursos y mejorando la eficiencia operativa. Este
enfoque permitira ajustar de manera mas precisa las previsiones y garantizar una
mayor consistencia en la entrega de productos completos. Véase figura 12, 13,14,15
y 16.
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E H K e} T Z AC
m pendientes m pendientas m pendientes
23 13 g
PIEEZAS -I| Piezaideal b Piezaideal b Piezaideal “
Cajon 35 4.67 a a 0 a
Ciglo 23 3.07 1 0z i} 16
Costado de cajon der a 0.00 33 7.8 0 i
Costada de cajdn dertiras a 0.00 3 0.6 0 i
Costadode cajdnizg a 0.00 33 7.8 0 i
Costado de cajdnizqgtiras a 0.00 3 0.6 0 i
Costada derecho g 107 T 14 3 0.6
Costadoizquierda 5 200 12 2.4 4 0.a
Divizion a 0.00 a a 0 a
Divizidn chica 33 5.20 a a 0 a
Divisidn chica tiras a 0.00 a a 0 a
Divisitn frente de cajén a 0.00 i i 0 i
Divisidn frente de cajon tira: a 0.00 i i 0 i
Division Gde der 23 3.07 a a 0 a
Division Gde izg T 033 i i 0 i
Diivisidn grande a 0.00 T 14 0 i
Enetrepanio fijg a 0.00 i i 0 i
Entrepafio 23 3.07 i i 0 i
Entrepafio chico a 0.00 i i 1 2.2
Entrepafio chico tiras a 0.00 i i 1 0z
Entrepafio Fijo en Tiras a 0.00 i i 0 i
Entrepafia grande a 0.00 a a i} 16
Entrepato media a 0.00 a a 0 a
Falda atrds a 0.00 a a 7 14
Falda cielo 38 5.07 17 34 a a
Faldafrente 15 200 10 2 10 2
Fondo 23 307 a a a a
Fonda de cajon a 0.00 a a 0 a
Frente de cajén a 0.00 38 76 0 a
Maguente respalda a 0.00 a a 0 a
Manguete Refuerza Medil a 0.00 a a 0 a
Manguete Refuerzo Superig a 0.00 a a 0 a
[ T, ISR i PR | lal [alnlul nl ul klul el

Figura 12 Nuevos porcentaje de roperos
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0.0
0.0
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M pendientes M pendientes M pendientes

FIEZAS = 285 27 12|
Fieza |deal % Fieza |deal % Fieza |deal | % Fromedio

Cajon 25 5 25 5.6 13 2.08 4.23
Cielo 0 0 21 326 0 0 1.1z
costrepisas der 26 5.2 30 4.8 0 0 2.323
cost repisas izg 26 5.2 30 4.8 0 0 3.33
costrepisastiras ) [ 2.1 1.296 "] o] 0.43
Costado de cajén 30 6 30 4.8 13 2.08 4.29
Costado de cajan tiras der 1 0.2 35 5.6 3 0.48 2.09
Costado Derecho k) 12 17 2372 7 112 128
Costadoizquierdo 25 5 17 272 19 3.04 3.59
Costados de cajon der 31 6.2 0 0 0 0 2.07
Costados de cajon izq 31 6.2 0 0 0 0 2.07

Costados de cajon tiras izg 1 0.2 [) [ "] o]

Costados de repisas Der 5 1 ] a "] a
Costados de repizas lzg 5 1 o a o a 0.33
Costados repisas tiras 1 0.2 o 0 o a 0.07
Cubierta 9 1.8 20 3.2 0 0 1.67
Cubierta [CNC) 0 0 0 0 16 2.56 0.85
Division 0 0 0 0 24 3.84 1.28
Divisign inferior [ Q 17 272 Q Q 0.81
Diivisién superior [ a 14 2.24 "] a 0.75
Divisiones der 0 (4] 0 (4] [t] [t] 0.00
Divisiones izg o 0 o 0 12 192 0.64
Entrepafic "A" o 1] o 1] o a 0.00
Entrepafio "C" 0 0 27 432 0 0 1.44
Entrepafio chico 15 El 0 0 0 0 1.00
Entrepafio grande 15 3 0 0 ['] [+] 1.00
Entrepafio movil 1] 4] 1] 4] a [+] 0.00
Entranafin"B" n n 27 437 n 0 14a

.- | Buro Partidas de roperos Partida de Alacena Partida de comodas Partida de mesas Parti ...

Figura 13 Nuevo porcentaje de Alacenas



M pendiente

M pendiente M pendiente
20 20| 7
PIEZAS * | Pieza Ideal % Figza Ideal %% Pigza ideal |5
Cubierta 17 2.72 25 10 9 36
Cajan 1] 1] 15 3 28 11.2
Costado de cajon 76 12.16 15 & 13 5.2
Costado derecho 27 4.32 E 2.4 5 2
Costado izquierdo 7 112 7 2.8 9 EXS
Costados de cajon tirag 10 16 2 1.2 2.29 0.91&6
Divisian 7 1.12 1] 1] 0 1]
Division cajon 0 [ [1] 0 0 0
Divizitn cajentiras a 1] 1] 1] a 1]
Entrepana chico 0 [ [1] 0 0 0
Entrepafio grande 5 0.8 1] 1] a 1]
Entrepanc mediano 2 0.32 [1] 0 0 0
Fajilla a o 1] 1] 1] 1]
Falda atras 5 0.2 [+] 0 5 2
Falda frente 18 .88 1] 1] 9 36
Faldasz 1] 1] o 0 1] o
Fondo 10 16 1] 1] 1] 1]
Fondo cajon 0 [ 3 2.4 35 14
Frente cajon 10 16 12 48 36 14.4
Frente cajon especial L] 0 [}] 0 5 2
Manguete 1] [+] 6 2.4 28 11.2
Manguete puerta L] 0 [}] 0 0 H
Puerta chica der 25 4 1] 1] (1] o
Pugerta chica izg 25 4 [}] 0 0 H
Fuerta grande 23 3.68 1] 4] 0 ]
Refuerzo de fondo [t} [t] [t] 1] 1] o
Respaldo 20 3.2 1] 4] 5 2
Tite n 0 n 1] 2R 1mM72
Buro | Partidas de roperos Partida de Alacena Partida de comodas

Figura 14 Nuevo porcentaje de Cémodas
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7.75
281
251
124
0.37
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453
0.00
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M pendiente M pediente
PIEZAS 3 11
Pieza Ideal i Pieza Ideal %

Costados tiras o 0 2 0.53
Costados o ] B 2.13
Costado cjn 7 5.6 0 0.00
Costado gjn tira 1 0.8 0 0.00
Costado der 2 16 ] 0.00
Costado izq 2 16 0 0.00
Cubierta 8 6.4 8 213
Division 0 o 22 5.87
Divisidn cjn 0 0 0 0.00
Division cjn tira 0 0 0 0.00
Divisiones tiras 0 o 0 0.00
Entrepafio 0 0 0 0.00
Falda atras 0 ] 0 0.00
Falda atras tira 0 o 0 0.00
Falda frente 3 24 0 0.00
Falda frente tira 0 o 0 0.00
Falda lateral 13 10.4 0 0.00
Fondo 0 0 11 293
Fondo de cjn 5 4 0 0.00
Frente ¢jn 8 6.4 0 0.00
Puerta 5 24 0 0.00
Refuerzo de fondo o 0 0 0.00
[ Respaldo 0 0 0 0.00
| Trasfrente 6 48 ] 0.00

Buro Partidas de roperos

Figura 15 Nuevo porcentaje de Mesas

Partida de Alacena

Partida de comodas

- | M pendiente M pendiente
B 25
Piezas Pieza Ideal % Pieza Ideal %
Aumentos 0 o o 0.000
Cajon 0 o 61 16.267
Costado de cajén 3 2.4 57 15.200
Costado derecho 8 6.4 12 3.200
Costado izquierdo 9 7.2 29 7.733
Cubierta 11 8.8 23 6.133
Entrepafio o] o 2 0533
Fondo o ] 12 3.200
Fondo de cajén 0 0 0 0.000
Frente de cajén 0 b 5 1.333
Pata der 0 o 46 12.267
Pata der tiras o o 1775 4.733
Pata izq o o 46 12267
Pata izq tiras 0 0 1775 4733
Respaldo 3 6.4 0 0.000
Tiras de costado de cajén o] ] 1.65 0.440
tiras de trasfrenre ch o] o 1] 0.000
Trasfrente 1] o 10 2.667
Vista inferior ] 4.8 o 0.000
Vista superior 0 o o 0.000
Vista vertica 20 16 o 0.000

Figura 16 Nuevo porcentaje de Buro
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147
2.00
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240
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0.00
8.13
8.80
4.80
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El porcentaje obtenido a partir del analisis sera utilizado para actualizar el numero de
piezas extras asignadas a cada partida de roperos. Este ajuste se basa en la cantidad
de piezas faltantes identificadas durante el proceso final de produccién. Al incorporar
este nuevo calculo, se espera reducir significativamente la incidencia de bultos
incompletos, optimizando el uso de recursos y mejorando la eficiencia operativa. Este
enfoque permitira ajustar de manera mas precisa las previsiones y garantizar una

mayor consistencia en la entrega de productos completos, véase en la tabla 13.

Tabla 13 Formato modificado

A7 v §

DERE : Fl 6 h bk LM nlor g R s Tlulviw x| oM oM K a0
CORTE e Famili: Cémoda ‘ Mueb\e:‘Cmn_defe_Chwlm Cant: Feas | ol Toas(T)

EXTRAS m extras en| BT %DEPZA| Area Sobane

4 PRODF-1321 RV L Cantidad x DESGLOSAMIENTO DE BULTOS o ulimo BTRE | Verde, |

5| [Wamg [CWIPER WAl % (Bl | P o TE ]88 |6 85 86 8788 | o9 [ 6i0 B [o12 3] Bl | buho | - ey

5 [ | [1 Jouen 15 565 ) (15155 0| B

1 T [ ometoseeno 15 ] 9% ) s[5 155 5 |

3] [ et 15] 2% %0 5[ 1515 5 | B

o | [ Jousoresow 15| 0% 0 (1515 1| 1

w [ | [1|owisoresig 15 0% ) s[5 155 1 | 2

i [ [t o 15] 0% %0 [ 1515 HE

p | [ | ] 0% 0 50 1 1

B L | (1 [t 5] 1% 50 50 w7

8 [ [ ey 5] 1% 0 50 T

] [ e ™| 7% w  EIEES HE

5 | | [8losam 00 17 w0 [EEIEEREE 1 | ®

gl T [T e tanties 0] 1% ST 500 500 W

s | []re ] 1% w  EEIEEES I

W | 1 |k ] 15 50 0

a0 | [ | i 0% 50 1 [ s

al | | 3 |Refuerzofondo 150 00% 1500 750 0 0

» 1 |Wergete ] 0% 50 I

7 1 4 [Fandn raifn 70175 2000 RRT | AR n &

) = 8D C)DAOSDEFORMULAS Corte BDcote ()Cantc ()BDaanto () Maquls ()BDmaquia ()Amado ()BDamado [ +

El nuevo numero fue actualizado y comunicado a todas las areas involucradas,
asegurando que respeten e implementen los cambios sugeridos en el formato tipo
pizarra. Este enfoque tiene como objetivo garantizar el abastecimiento adecuado y
fomentar una mejora significativa en la eficiencia de la primera pasada del proceso
productivo. La implementacién de esta actualizacion en la fabrica de muebles permitira
optimizar los recursos disponibles, reducir errores y mejorar la calidad general de los

productos entregados, véase en la figura17,18,19, 20,21 y 22.
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2 3

Méximo f PZ EXTRA Cant Piaza Maximo Cant Pieza Méximo
ubierts 100 167% | 1 [Costado Derecho 125 350% Costado derechos 126 358%
0stado izquierdo 125 3.50% ostado lzquierdo 125 | 3.50% | 1 [Costsdoizquierdos 125 3.50%
ostado derecho 125 3.50% 0.25 |Divisién Chica Tiras 250 173% Cielo Fi 112%
jvision 126 1.28% ivisién Chica 750 173% ntrepafio micro 200
ondo 125 | 027% |1 [Divisién Medizna 50 ntrepafio B TE | 144% [ 1 [Fondo 250 | 021%
Enlrepario ge inferior 350 juision Grande 125 | 047% nirepano A" 75 nirepano grande 00| 1.00%
Entrepario ch. inferior 500 iglo 125 | 1.12% ondo Fi 0.27% ubierta 200 167%
0.25 |Entrapario ch. inferior firas 260 frepanio Grande 100 053% vista cielo (CNC) 625 Enireparios chicos 825 1,00%
04 |Costados cajén (tirzs) 400 | 216% frepafio Mediana 200 Fuerta deracha 80 | 213 Entrepafios chicos 250 | 1,00%
ostados cajon 1500 2.16% frepario Chico Superior 750 0.73% Puerta izquierds 250 187% uerta grande 250 1.80%
fie cajon 750 frepano Chico Inferior 750 0.73% Costado de repisa der 500 0.33% uerta inferior der 500 | 209%
ostados copete der 250 ubserta 100 | 167 Costado de repisaizg 500 0.33% uerta inferior 2q 500 107%
ostados copate 2q 250 ondo 125 | 027% 04 |Costado de repiza firzs 125 | 066% uerta pistdn 375 | 1,38%
serta copete der 500 1.00% alda Frente 625 2.28% Repisas especier 1200 ajon 750 218%
jerta copele zq 500 alda Atras 625 Falda frente 625 228% 04 ad &n (tiras) 400 | 218%
iglo 250 112% i te Ef fi 825 Falda atras 626 ad on 1500 | 2,18%
Enrepano goe. copete 250 | 1,00% anguete Cubierta 625 Refuerzos 1200 rasfrente 750
nirepafio med_copste 250 | 05 [Complemento Tiras 625 | 1 [Respakiosup 5| 144% | 1 |Faldsfrente 625 | 228%
Enirepario ch. copete 750 1.00% omplemento 1300 |_1__[Respaldo grande 375 0.01% alda atras 625
[} -nirepario ch. copete tras 250 jerta Grande 125 | 200% efuerzo fondo 1200
jvisian copete 250 erta Chica 250 | 200% pado g 600 | 091%
[ 1 |Facafrene 65 | 228% fuerzo de Fondo 1200 |1 |Respakoinerior 500 | 144%
alda afras 625 Respaldo Grande 500 081% i 3 500 144%
Refuerzo de fondo 1260 espaldo Chico 500 144% -ondo de cajen 750 | 200%
jerta grande 260 1.30% Respaldo Mediano 500 144% stad der 825 338%
serta inferores der 250 2,03% Tira para refuerzo de Fondo 625 stados repiss izg 625 338%
Figura 17 Actualizacion de porcentaje de alacenas
1 /] 3
CORTE Buro Bimania Fresno %PIEZA CORTE Buro Castelo Nogal Gris Y%PIEZA CORTE Buro Firenze Chocolats %PIEZA COR
Cant Pieza Méximo Cant Pieza Méximo Cant Pieza Méximo Cant
1 |Cubierta HEN L 1 |Cubieria B30 | 34T% 1 |Caslado derecho HEI R oG
1 |Fondo 375 | 160% 1 |Fondo 630 [ 1,60% 1 |Costado izquierdo 75 | 380% 1 C:I
1 |Costadn dereeho 35 | 380% 1 |Costado Derecho 650 | 3,80% 1 |Enirepafio 35 | 0% 1 [al
1 |Costado izquierdo 375 | 380% 1 |Costado lzquierdo B30 | 3,80% 1 |Falda frontal 625 i B
\0 2 |Palader 825 | 237% 1 |Cajon (Gris Oxford) 650 | 2,05% 1 |Falda fragera 625 i |
L 025 |Pala derfiras 00| 237% 1 |Enirepafio 630 | 027% 2 |Refuerzo fando 1250 1 u
2 |Palaizg 625 | 23m% 2 |Gostados de cajin B0 | 22% 1 |Respaldo 500 | 220% 1T
: 025 |Pataizgliias | 23 1 |The Caon B30 | 1.3% 1 [Cajin T | 205% jL
m 1 |Gajon abajo | 205% 4 |Palss 1250 | 613% 2 |Cosfados cajon der 1500 | 220% 1
1 |Cajon ariba 750 | 205% 1 [Respako 1250 | 220% 05 |Costados cain derfiras S0 | 220% 3 (R
4 |Costadus cajtn 1500 | 220% 1 |Fondo Gajon 1250 2 |Costados cajn izg 1500 | 220% {IL
05 |Costados cajn tras 4 | 220% 05 |Costados cajon izq firas 500 | 220% 2
1 |The | 135 1 |Thecajin 7| 133 1
2 |Fondo cajon 750 2 |Fondo caion 750 1 R
1 |Respaldo 500 | 220% 1|t

Figura 18 Actualizacion de porcentaje buro
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o Gom_Alboren_Chocol £z CORTE_Com Amber_Tabaco 5. CORTE Com_Chipre_Choco ez
Cant Pieza Méximo Cant Pieza Pieza Cant Pieza Méximo
Cubserta 125 | 344% ubierta [ 1 |Costado Derecho 20 | 201% 1 ostado derecho 125 | 201%
Costado der 125 201% ostado derechos ostado lzquierdo 250 281% 1 ostado izquierdo 125 | 281%
[ 1 |Costatoizn i | 201% |1 |Costado izquierdos ubierta | 244 05 [Cubietta 5|
[T [Manguete para cubierta 5 | 053% [ [cson 2 ondo 35| 053 [ 05 [Cobients 50
Man, el 65 | 05% Sostados gon Entepaiio Fi ) Mangueles a5 | 05
|1 |Faidafente w5 | 216% | 088 |Costados cajon fras [ 2 |Cajén (G Ocord | AT | |Falda frente 5 | 200%
[ 1 [Feldaans 5 | 003 3 [t |1 [Dvisien Chica 10 | 037% 083%
m Refuerzo de fondo 1250 Fondo cajén [ & |Costados decajin 850 1.88%
|1 |Respaide 0| 100% [ 1 [Vista superior [ 2 [TheCapn 80| 173 173%
goll [ 7 Fenan 250 [T Vst rfrr e Cain 500 Terte oo espel i )
Frente de cajdn con router | 2 [Faldas [ ¢ |Patss 1250 rente cajin T | 273%
o Frente de osjén sin router efuezo fondo [ 1 |Respaldo chic 1260 ostado cgbn 0| 168%
"5 |Costssodecsion ondo [T |Respaldo Grande TE0 | 173% ostado esjon fras 168%
Tira de costado de cajén | _|Respaido ondo Cajén 1250 i inision cajén
Trasfrente L languete 0.25 |Divisién cajén fras
\o Fondo de caon 7 [me 173%
U | 2 [The
[ 1 [The especal (13
__Foncnxér 247%
COR Altsza_Tabaco PIEZA COR Aua Rob - PIEZ CORTE_MTV_Espinela_ Fresno_Gris COR 1x_Chocolele PIEZ
Cant Pieza Méimo Cant Piaza Maximo Cant Pieza Car Pieza Méximo
ostato ger 378 | 0% Cubiers 25| 22m% hera 05 _|Cubleriz doble 50
ostado izg 35 | 0% Fondo 20| 147% anda 05 _|Cubieriz doble 50
ondo 125 | 147% Costato izquierdo 250 | 080% ostado izg oporie cubiera 625
Ubiena 25 | 2% Costado deresno 20| 050% ostato der 025 _|Soporte cubierta tras i
hision 35 | 203% Enfrepafio 100_| 1,00% jvision grande fanguele cubieria 625
Enfrepafio 250 Divisic 125 | 203% jvisién chica Cubierta sencila 125 | 227%
e 25 | 120% 500 0,2 Tira Divisian orica Fondo 15| 147%
rente cin 250 | 320% pakdo g 500 Enirepaio Falda dras 625
[Vl [ 02 Jovisincinta 250 Falda fente 25 | 120% Puerizs Falda frente 825 | 120%
1_|Division cin 750 Falia atis 28 [ Manguete Costado deresho 28| 080%
-U 02 |Costado gjn e 125 | 140% Falda laterel 1250 0,5 Complemento de manguete |1 |Cosiado izquierdo 25| 080%
1 |Costadogin 70| 140% Pafas 1250 1|Respaido Grande Divsion 260 | 200%
© 1 [Trasfente i Refuerzo de paiz 1250 [Respaldo chiza Entepafo 00| 1.00%
) | EEENEEEEED 250 | 120% Refuerzo de paia y paia fires | 400 Cajones TH_| 320%
1__|Falda fente G5 | 120% Cejon amas E_| 320% Costados d can 1500 | 1.40%
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La actualizaciéon del formato aplicado se llevd a cabo de manera constante,
permitiendo observar y analizar el comportamiento de distintas partidas. Este proceso
resulté fundamental para identificar las causas recurrentes de los muebles incompletos

y aplicar mejoras significativas durante la estancia en la empresa.

El formato de seguimiento fue implementado en el area de produccién y asignado a
los coordinadores de cada una de las areas involucradas. A estos se les proporciono
una capacitacion detallada sobre el manejo del formato, y se enfatizé la importancia
de su correcta aplicacion para el éxito del proceso. Este instrumento tiene como
proposito principal llevar un control exhaustivo de todo el proceso de fabricacion,
permitiendo una supervisibn mas efectiva, la identificacion temprana de fallas y la

implementacion de acciones correctivas.

Los resultados esperados incluyen una reduccién notable en el numero de muebles
incompletos, mayor consistencia en la calidad de los productos finales y un aumento
en la eficiencia general del flujo de trabajo. Por ejemplo, durante la fase inicial de
implementacion, se observé una disminucion del 15% en las incidencias relacionadas
con piezas faltantes, lo que permitié6 que mas partidas alcanzaran el proceso final sin

contratiempos.

Adicionalmente, el formato permitié identificar areas especificas con mayores
incidencias de error, como la asignacién incorrecta de materiales o el ensamblaje

incompleto en ciertos puntos de la linea de produccién. Con esta informacién, se
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disefaron estrategias personalizadas para resolver los problemas en cada area,

logrando una mejora gradual pero sostenida en los indicadores clave de produccion.

En el mediano plazo, se espera que el uso continuo del formato no solo mantenga
estos avances, sino que también impulse la implementacion de nuevas practicas que
promuevan la excelencia operativa y fortalezcan la competitividad de la fabrica en el

mercado.

Este formato permite realizar un seguimiento minucioso de cada una de las piezas a
lo largo de todo el proceso productivo, desde el inicio hasta la etapa final. En él se
registra cada fase critica, incluyendo el corte de las piezas, su maquinado, la aplicacién
del canto, el pintado vy, finalmente, el ensamblaje. Esta informacion detallada resulta
fundamental para asegurar que la linea de ensamble esté abastecida de manera
eficiente y en el momento adecuado, permitiendo cumplir con la meta de produccién

estimada sin interrupciones ni contratiempos.

La implementacién de este formato proporciona una visibilidad completa sobre el
estado de avance de cada pieza a lo largo del proceso. Gracias a ello, es posible
detectar con anticipacién cualquier desviacion, retraso o problema que pudiera
comprometer la calidad final de los productos. Por ejemplo, si se identifica un lote de
piezas que presenta inconsistencias en el maquinado o en la aplicacién del canto, se
pueden tomar medidas correctivas de inmediato para evitar que estas fallas se

propaguen a las siguientes etapas del proceso.

Ademas de su funcidon de seguimiento, el formato contribuye significativamente a la
mejora de la calidad al establecer un control exhaustivo en cada etapa. Esto asegura
que cada pieza cumpla con los mas altos estandares antes de ser ensamblada,
minimizando el riesgo de errores en el producto terminado y aumentando la

satisfaccion del cliente final.

En términos de resultados, este sistema ha demostrado ser una herramienta clave
para optimizar el flujo de trabajo y garantizar la eficiencia operativa. Por ejemplo,

durante su implementacion inicial, se logré reducir un 20% el tiempo de respuesta ante
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incidencias detectadas en las primeras etapas, lo que tuvo un impacto directo en el

cumplimiento de las metas de produccion y en la reduccion de desperdicios.

Afuturo, este formato sera una pieza esencial para seguir perfeccionando los procesos
productivos, promoviendo una cultura de mejora continua y asegurando la
competitividad de la empresa en un mercado cada vez mas exigente, véase en la figura
23.

MTV_Lus_Chocolate G 250 Plezas

DESGLOSAMIENTO DE BULTOS

Figura 23 Andlisis con modificaciones

7.4 Resultados-DMAIC Quinta etapa (Controlar)

Durante la estancia en la empresa, se aplicé un formato de control de seguimiento en
las diferentes areas, lo que permitié llevar un control consecutivo y minucioso. Se
analizaron a fondo las causas de los retrasos, las piezas y muebles pendientes,

registrando todos los datos de manera secuencial.

Estos datos recopilados sirvieron para ajustar el formato de control y aplicar buenas
practicas en los procesos. Ademas, se brindé una capacitacién al personal sobre el

correcto uso de los materiales y herramientas en cada area de trabajo.
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Este proceso de seguimiento y analisis detallado permitié identificar puntos de mejora
y areas de oportunidad, lo que se tradujo en una mayor eficiencia y optimizacién de
los recursos. Se establecieron indicadores clave para monitorear el desempefio y

asegurar el cumplimiento de los objetivos establecidos.

Asimismo, se implementaron estrategias de comunicacion efectiva entre los diferentes
departamentos, fomentando la colaboracion y el trabajo en equipo. De esta manera,
se logro una mejor coordinacion y sincronizacion de las actividades, reduciendo

tiempos de espera y mejorando la calidad del producto.

Las partidas de muebles se mejoraron mediante una combinacion de estrategias. En
primer lugar, se realizaron modificaciones en el formato de control lo que permitié una
mejor trazabilidad y monitoreo de las partidas de muebles. Ademas, se llevaron a cabo
capacitaciones constantes con el personal de las areas involucradas, lo que aumento

su nivel de conocimiento y compromiso con los procesos.

Se implemento un sistema de chequeo y revisidn continua en todas las areas clave del
proceso productivo, lo que permitié detectar y corregir de manera oportuna cualquier
desviaciéon o problema antes de que tuviera un impacto negativo en la cadena de
produccion. Este sistema de monitoreo no solo facilito la identificaciéon temprana de
fallos, sino que también impulsé un enfoque proactivo para la mejora continua,

asegurando que los estandares de calidad fueran mantenidos de manera consistente.

Gracias a estas acciones, la cantidad de muebles pendientes se redujo de manera
significativa, lo que a su vez disminuy6 considerablemente la necesidad de retrabajos
en las partidas. Esto resulté en un aumento de la eficiencia operativa, ya que se evitd
el tiempo y los recursos que antes se destinaban a corregir errores. Ademas, se logré
una mayor precision en la planificacion y ejecucion de las tareas, lo que mejoro la

productividad general.

Como consecuencia directa de la implementacion de este sistema, la empresa pudo
cumplir de manera mas eficiente con el abastecimiento requerido por la linea de

ensamblaje, garantizando una entrega fluida de materiales y evitando posibles cuellos
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de botella o retrasos en la produccion final. Este flujo constante de suministros permitié
que la produccién avanzara sin interrupciones, cumpliendo con los plazos establecidos

y con los niveles de calidad esperados.

En resumen, el esfuerzo conjunto para mejorar los controles de calidad, capacitar
adecuadamente al personal y realizar un monitoreo constante permitié optimizar la
gestion de muebles dentro de la compaiiia, favoreciendo una mayor eficiencia en la
produccion y una mejor satisfaccion de las demandas del mercado. Ademas, se realizo
un analisis exhaustivo de diversas partidas de muebles, en el que se recopilaron datos
detallados sobre las piezas faltantes y los muebles incompletos en cada planta, lo que
proporcion6 informacién valiosa para la toma de decisiones y la planificacion futura,

véase en la tabla 14.

Este enfoque integral no solo mejord la calidad de los productos, sino que también
fortalecié los procesos internos y la capacidad de la empresa para adaptarse a las

necesidades cambiantes del mercado.

Tabla 14 Registros de muebles pendientes

MUEBLES PENDIETES AGO-SEP | MUEBLES PEDIENTES OCT-NOV MUEBLES DIC
23 17 11
19 16 10
32 20 9
26 23 7
27 22 11
28 25 5
20 18 9
20 16 7
22 22 12
11 14 6
18 15 9
25 20 5
17 17 5
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Reducir los muebles pendientes en la empresa fue de suma importancia, ya que detras
de esta acumulaciéon se encontraba un trabajo significativo que no solo requeria
recursos adicionales, sino que también generaba una pérdida considerable en la
calidad de las piezas producidas. Este proceso de gestidn ineficiente no solo afectaba
la calidad del producto final, sino que también resultaba en un aumento notable de los

costos de produccion, lo que comprometia la rentabilidad de la empresa.

La acumulacion de muebles pendientes representaba un desafio critico que debia ser
abordado con urgencia. Este problema no solo afectaba el flujo de trabajo, sino que
también se traducia en un retrabajo considerable para corregir los errores y defectos
presentes en las piezas. La correccion de estos fallos implicaba una inversion adicional
en tiempo, mano de obra y materiales, o que a su vez impactaba negativamente en la
eficiencia general de la produccién. En lugar de avanzar con nuevos productos, los
recursos se destinaban a corregir los errores previos, lo que reducian la productividad

y la capacidad de la empresa para cumplir con los plazos establecidos.

Ademas, la pérdida de calidad en las piezas finales tenia repercusiones que iban mas
alla de los costos internos. Si los muebles no cumplian con los estandares esperados,
esto podria afectar la satisfaccion de los clientes, un aspecto clave para el éxito y la
continuidad del negocio. La percepcidén negativa de los consumidores, basada en la
baja calidad de los productos, podria dafar la reputacion de la empresa vy dificultar su
capacidad para mantener a los clientes actuales, asi como para atraer a nuevos

clientes en el futuro.

Por lo tanto, era crucial implementar medidas efectivas para reducir los muebles
pendientes, o que no solo permitiria una mejora en la calidad de los productos, sino
también optimizaria los costos y los tiempos de produccion. La implementacion de
controles de calidad mas rigurosos y una gestion mas eficiente de la produccion no
solo ayudarian a minimizar los retrabajos y la acumulaciéon de piezas pendientes, sino
que también fortalecerian la competitividad de la empresa en el mercado. Este enfoque

integral no solo permitiria cumplir con los estandares de calidad, sino que también
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contribuiria al éxito a largo plazo al garantizar una produccién mas eficiente y alineada

con las expectativas de los clientes, véase en la figura 24.
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Figura 24 Grafica de muebles pendientes

Tendencias Generales:

Muebles pendientes de AGO-SEP (barras azules): Este periodo parece tener un
comportamiento bastante variable, pero en general, los muebles pendientes tienden a
ser mayores en varios puntos durante el afio, particularmente en el periodo 3 (32
muebles pendientes), que es el valor mas alto. Este comportamiento sugiere que en
esos meses hubo una mayor acumulacion de tareas o falta de recursos para completar

los muebles.

Muebles pendientes de OCT-NOV (barras naranjas): Aunque los valores de octubre y

noviembre son menores que en el periodo de agosto-septiembre, presentan una
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tendencia mas consistente, con valores que se mantienen en un rango de 16 a 26
muebles pendientes a lo largo de los periodos. Es posible que la carga de trabajo se

haya estabilizado en estos meses.

Muebles pendientes de DIC (barras grises): Los valores de diciembre son
consistentemente mas bajos, con un rango de 5 a 10 muebles pendientes. Esto podria
indicar que en diciembre hubo una mayor eficiencia o menos acumulacion de trabajo,
posiblemente debido a factores como la reduccidn de la carga de trabajo o el cierre de

operaciones en ciertos periodos del mes.
Comparacion entre los tres periodos (AGO-SEP, OCT-NOV, DIC):

Variabilidad en los valores: La variabilidad entre los tres periodos es considerable,
especialmente en los meses de agosto-septiembre. Este periodo presenta los valores
mas altos en comparacion con octubre-noviembre y diciembre. El periodo 3 destaca
con un numero significativamente mayor de muebles pendientes (32) en comparacion

con los otros meses.

Reduccion en diciembre: A partir de noviembre y, mas notablemente, en diciembre, los
valores de muebles pendientes tienden a disminuir. Esto puede ser un indicativo de
una estrategia de gestion mas eficaz o una menor demanda de muebles en ese

periodo.
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VIIl. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1 Conclusiones
Tras realizar un analisis exhaustivo de los resultados obtenidos a través de la

observacion constante y el seguimiento detallado de los procesos, se ha llegado a la
conclusién de que los objetivos establecidos fueron alcanzados de manera positiva y
significativa. Esto se evidencia en una mejora considerable de las condiciones

productivas, especialmente en areas clave que anteriormente presentaban desafios.

Uno de los logros mas destacables en la aplicacién de mejora continua en el proceso
de abastecimiento efectivo y mejora del first pass yield en la fabricacion de muebles,
Se determino una reduccién del 62% en el impacto negativo de problemas
relacionados con los muebles pendientes, los retrabajos y la falta de capacitacion al
personal. Este descenso no solo refleja un avance sustancial en la resolucién de los
problemas mas urgentes, sino que también ha contribuido a la creacion de una
atmodsfera mas organizada y eficiente dentro de la empresa. Como resultado, se ha
logrado una mejora notable en la coordinacion entre las diferentes areas del proceso
de produccién, tales como corte, canto, maquila, armado, cefla y ensamble. La
optimizaciéon de esta coordinacion ha sido clave para asegurar un flujo de trabajo mas

fluido y menos propenso a interrupciones.

El analisis detallado de los datos recabados durante el proceso de seguimiento ha
permitido identificar diversas areas de oportunidad que antes no eran del todo
evidentes. Este analisis ha sido fundamental para establecer planes de accion mas
enfocados y personalizados, orientados a mejorar tanto la eficiencia como la calidad
general del proceso productivo. Como parte de estos planes, se implementaron
programas de capacitacion continua para el personal, con el objetivo de garantizar que
todos los miembros del equipo estén altamente capacitados y al tanto de las mejores

practicas en sus respectivas areas.

81



Asimismo, se optimizaron los procesos de revision y control de calidad, lo que ha
permitido detectar y corregir posibles fallos con mayor rapidez y precisién. Ademas, se
establecieron canales de comunicacion mas efectivos entre los diferentes
departamentos involucrados en la produccion, lo cual ha favorecido la toma de
decisiones mas rapidas y la resolucion de problemas de manera mas colaborativa.
Todo esto ha resultado en una mejora significativa de los tiempos de produccion, una
mayor satisfaccion de los clientes y una reduccion de los costos operativos, 1o que
refuerza el compromiso de la empresa con la mejora continua y la excelencia en sus

productos y servicios.

Gracias a las acciones implementadas, no solo se logré una reduccion significativa de
los muebles pendientes y los retrabajos, sino que también se experimentd una mejora
notable en la satisfaccion de los clientes. Este avance se debe a la entrega de
productos de mayor calidad y en tiempos mas cortos, lo cual generé una mayor
confianza en los clientes y una mejora en la percepcion general de la empresa. La
optimizacion de los procesos y la reduccién de los retrabajos han permitido a la
empresa mantener un estandar de calidad mas alto, lo que, a su vez, ha resultado en

un aumento en la lealtad de los clientes.

Ademas, la mejor coordinacion entre las areas involucradas en el proceso de
produccion ha facilitado la identificacion y resolucion de problemas de manera mas
oportuna y eficaz. Esta mejora en la comunicacién y colaboracién entre los equipos ha
tenido un impacto directo en la productividad de la empresa. La capacidad de
reaccionar rapidamente ante imprevistos y resolver problemas antes de que afecten el
proceso de produccion ha permitido un flujo de trabajo mas eficiente, reduciendo los

tiempos de inactividad y mejorando el rendimiento general de la cadena de produccion.

Optimizacion de Espacios y Uso de Recursos: La planta industrial, al contar con un
espacio limitado, ha tenido que adaptarse y optimizar el uso de sus instalaciones. Este
desafio ha sido convertido en una ventaja, ya que se ha logrado un ahorro considerable
en términos de costos operativos relacionados con el espacio, ademas de mejorar la

logistica interna y la disposicion de los recursos.
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Reduccion de Costos Operativos: La mejora de los procesos ha tenido un impacto
directo en los costos operativos de la fabrica. Al optimizar las etapas de produccion, se
ha logrado reducir el consumo de materiales, disminuir los residuos generados y
mejorar la eficiencia en el uso de los recursos, lo que ha generado ahorros sustanciales

a largo plazo.

Mejora en la Productividad del Personal: Un aspecto clave del éxito del proyecto ha
sido el impacto positivo de la reduccion de recursos en la productividad de los
trabajadores. Al disminuir los tiempos muertos, las interrupciones y las necesidades de
retrabajo, los empleados han podido concentrarse mas eficazmente en sus tareas.
Esta mejora en la organizacion del trabajo ha permitido aumentar la calidad de los
productos, asi como también ha incrementado la produccidén general de la empresa,

contribuyendo a un mayor rendimiento en términos de volumen y eficiencia.

En resumen, los resultados obtenidos demuestran que se han alcanzado el objetivo
general y especificos, aplicando la mejora continua en el proceso de abastecimiento
efectivo y mejora first pass yield en la fabricacién de muebles, se enfoco en lograr una
optimizacién de procesos y recursos, que ha impactado de manera positiva en la
eficiencia operativa, como en la productividad general de la empresa. La reduccién de
los recursos utilizados, el ahorro de costos, la mejora en la calidad de los productos y
el incremento en la productividad del personal son indicadores claros de que las

estrategias adoptadas han sido exitosas.

Asi mismo, con este proyecto se ha cumplido con la hipétesis planteada, que con la
aplicacion de la mejora continua en el proceso de abastecimiento efectivo y Firt pass
yield en la fabricacion de muebles se logré una optimizacion y mejora de la calidad en
el proceso, garantizando la calidad del producto final, evitando retrabajo y una mayor
satisfaccion del cliente. Con esto se ha sentado las bases para futuras mejoras y un
crecimiento sostenido de la empresa, consolidando su posicion en el mercado y

garantizando su competitividad en el futuro.
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8.2 Recomendaciones

1. Segquir aplicando en formato asignado para el conteo de piezas y control de ellas
en cada area de produccién para que exista una mejor coordinacion entre las
areas para mejorar la comunicacion dentro de las areas de produccion.

2. Hacer revisiones constantes en el area de produccion para verificar que las
personas si estan cumpliendo con el formato es una practica esencial para
garantizar la calidad y eficiencia de los procesos de fabricacion. Estas
revisiones periddicas permiten identificar posibles desviaciones 0
incumplimientos en la aplicacion de los procedimientos establecidos, lo que
facilita la implementacion de acciones correctivas oportunas.

3. Es importante que los supervisores o0 encargados de produccion dediquen
tiempo a observar de cerca las actividades de los trabajadores, revisar los
registros y documentacion, y realizar inspecciones aleatorias de los productos
intermedios o finales. De esta manera, se puede detectar a tiempo cualquier
problema o irregularidad que pueda afectar la calidad del producto o el
cumplimiento de los estandares de la empresa.

4. Ademas, estas revisiones constantes permiten retroalimentar y capacitar al
personal, reforzando la importancia de seguir al pie de la letra los formatos y
procedimientos definidos. Esto contribuye a generar una cultura de disciplina y
compromiso con la calidad, lo cual se traduce en una mayor satisfaccion de los
clientes y una mejor posicién competitiva de la organizacién en el mercado.

5. Realizar modificaciones constantes en el formato asignado es fundamental para
mantener la eficiencia y la calidad en los procesos de produccion. Ademas de
estos ajustes en el formato, es crucial continuar con las capacitaciones
periodicas al personal involucrado en las diferentes areas de la produccion.
Estas capacitaciones permiten actualizar los conocimientos, mejorar las
habilidades y fomentar la adaptabilidad del equipo a los cambios y desafios que

puedan surgir.
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6. Por otra parte, es importante implementar un programa de mejora continua en
las areas de producciéon. Esto implica la identificacion de oportunidades de
optimizacion, la implementacion de soluciones innovadoras y el seguimiento
constante del desempefio para asegurar que se alcancen los objetivos de
productividad, calidad y eficiencia. Este enfoque de mejora continua permite a
la organizacion mantenerse a la vanguardia, adaptarse a las necesidades

cambiantes del mercado y ofrecer productos o servicios de excelencia.
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