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Resumen

En una empresa del sector metalmecéanico, se identificé una problematica recurrente
caracterizada por elevados indices de rechazo de productos por parte de los clientes. Esta
situacion era consecuencia de la ausencia de un sistema formal de aseguramiento de la calidad y
la falta de procedimientos estandarizados. Para abordar esta deficiencia, se implemento la
metodologia Kaizen, orientada a la mejora continua, con el propoésito de reducir los rechazos al
10%, recuperar clientes previamente perdidos y establecer un sistema de gestion mas eficiente y

robusto.

La estrategia adoptada contempl6 la elaboracién de gréaficos de control por areas,
permitiendo evaluar la calidad de forma segmentada, identificar las secciones con mayores
incidencias y llevar un seguimiento visual del desempefio. Adicionalmente, se aplicé la
metodologia 5S (Clasificacion, Orden, Limpieza, Estandarizacion y Disciplina) con el fin de

optimizar el entorno laboral, promover la organizacion sistematica y aumentar la productividad.

Como parte del proceso de estandarizacion, se desarrollaron OPL (One Point Lessons)
para cada maquina, facilitando la capacitacion del personal operativo y reduciendo la ocurrencia
de errores de manipulacion. Asimismo, se implementaron diagramas de flujo detallados para
describir con precision los procesos clave, tales como la inspeccion de materia prima, la gestion
de productos no conformes, la validacion de muestras y la inspeccién final del producto
terminado. Finalmente, se cre6 un formato formalizado de solicitud de desviacion, destinado a

regular las excepciones y minimizar conflictos con clientes y la gerencia.

Los resultados obtenidos fueron altamente satisfactorios, la empresa logro reducir el

indice de rechazos al 10%, alcanzando la meta establecida, y recupero clientes que habian



discontinuado sus pedidos debido a problemas de calidad. La estandarizacion de los procesos,
junto con la implementacion de OPL, mejoro significativamente la eficiencia operativa. Por su
parte, la metodologia 5S optimizo el orden y la limpieza en las areas de trabajo, contribuyendo a

un entorno mas seguro, productivo y estructurado.

En conclusion, la integracion de Kaizen y las 5S demostré ser una estrategia eficaz para
disminuir los rechazos, fortalecer la estandarizacion de procesos y elevar la calidad del producto.
Esto no solo mejoro la competitividad de la empresa, sino que también permitié recuperar la

confianza de clientes previamente perdidos, consolidando su posicién en el mercado.
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CAPITULO I: Generalidades

1.1 Introduccion

En la industria metalmecénica, la calidad de los productos es un factor clave para
garantizar la satisfaccion del cliente y mantener la competitividad en el mercado. Sin
embargo, uno de los desafios mas frecuentes que enfrentan las empresas del sector es el
rechazo de pedidos debido a problemas de calidad. Estas devoluciones no solo generan
costos adicionales por reprocesos, desperdicio de materiales y pérdida de tiempo, sino que

también afectan la reputacion de la empresa y la confianza con los clientes.

La complejidad de los procesos metalmecanicos, que incluyen operaciones como
corte, soldadura, pulido y acabado, exige un control riguroso y sistemas de monitoreo de
efectivo. Cualquier desviacion en las especificaciones técnicas, la ejecucion de los procesos
0 los controles finales puede derivar en piezas que no cumplan con los estandares requeridos.
Ademas, factores como la falta de procedimientos estandarizados, un control deficiente del

proceso Y la insuficiencia

Para reducir los rechazos y mejorar la calidad, es fundamental implementar sistemas
de gestién de calidad efectivos que permitan identificar, analizar y corregir las causas raiz de
las fallas. El uso de graficos de control y la capacitacion constante del personal son
esenciales para garantizar un monitoreo continuo y la estabilidad del proceso. De esta
manera, la empresa no solo disminuira la cantidad de rechazos, sino que también optimizara

sus operaciones, aumentara la eficiencia y fortalecera la confianza de sus clientes.



1.2 Justificacion

Este proyecto se enfocara en mejorar la calidad de los productos en la empresa
metalmecanica, un aspecto clave para su competitividad y sostenibilidad. Garantizar una alta
calidad no solo permite satisfacer a los clientes, sino también mantener relaciones comerciales a

largo plazo.

El objetivo principal es reducir en un 10% el nimero de pedidos rechazados, un problema
que actualmente representa una preocupacion significativa para la empresa. Los rechazos no solo
generan pérdidas econdmicas, sino que también provocan reprocesos, desperdicio de materiales
y afectan la reputacion de la empresa, reduciendo la satisfaccion del cliente. A través de la
implementacion de Kaizen, se busca identificar y eliminar las causas raiz de estos rechazos,

logrando asi una produccién mas eficiente.

La empresa ha identificado un aumento en la cantidad de productos rechazados en la
entrega a los clientes, lo que ha generado una disminucidn en la confianza de estos. Esta
situacion ha resaltado la necesidad urgente de mejorar la calidad del producto y optimizar los

procesos de produccion para garantizar la satisfaccion.



1.3 Objetivo General

Implementar plan de mejora basado en la metodologia Kaizen que disminuya 10% los

rechazos de producto en la entrega de pedidos con el cliente.

1.3.1 Objetivos Especificos

. Realizar diagndstico de problemas, identificar indicador que permita cuantificar

mejora del proyecto.

. Establecer de acuerdo con los pasos de Kaizen el plan para llevarse a cabo.

. Proponer el plan Kaizen con las contramedidas

. Llevar a cabo contramedidas

. Implementar el plan de 5°s dentro de la empresa de industria metalmecéanica y poder tener

un mejor ambiente laboral.

. Desarrollar y estandarizar los procedimientos del sistema de control de calidad para evitar
rechazos del pedido del cliente.

° Capacitar al personal e implementar la herramienta OPL para cada maquina que se ocupa
en el proceso de produccion.

° Evaluar y designar a un responsable de calidad que se encargue de supervisar y asegurar
el cumplimiento de los estandares de calidad en todos los procesos de produccion.

. Verificar resultados



CAPITULO Il Marco Teoérico

2.1 Lean Manufacturing

La metodologia de Lean Manufacturing, se define como un modelo de gestion de
excelencia y mejora continua que consiste en la eliminacion de los desperdicios que no agregan
valor al producto y esta conformada por diferentes herramientas. La filosofia Lean se considera
novedosa y relevante dentro de las empresas, pues permite optimizar los procesos de produccion,
donde se busca eliminar las actividades que no aportan valor en las diferentes etapas de las
operaciones y que no proveen beneficios a la empresa. (Vargas Crisostomo & Camero Jiménez,

2021)

2.1.1 Kaizen

El concepto kaizen es la combinacion de las palabras kai (cambio) y zen (mejor) en
japonés. Significa cambio para mejor, y poder obtener una mejora continua esto ayuda a mejorar
continuamente y hacer cambios para mejor. El objetivo de esta metodologia es que tanto gerentes
como empleados se involucren en mejorar el lugar de trabajo y no conformarse en como estan las
cosas, asi mismo Kaizen ayuda a identificar problemas y posibles mejoras dentro de cualquier

empresa.(Duran & Mertol, 2020)

Al utilizar herramientas Kaizen como Value Stream Maping (VSM), la organizacién
logré encontrar la causa raiz de los problemas. Al mejorar la linea de ensamblaje utilizando

técnicas de proceso lean, la organizacion del caso enfrentaba diversos problemas, como la caida



en la demanda de los clientes y el aumento en los costos de produccién. Sin embargo, logro

reducir su inventario en un 66%., la tasa de defectos se redujo en un treinta y dos por ciento y
administré de manera efectiva el equipo, la mano de obra y el espacio de almacenamiento. En
2018 se desarrollé el concepto de rueda Kaizen, combinando los seis tipos de herramientas de

Kaizen. Esta filosofia ayuda en el disefio e implementacidn de programas Kaizen. (Kumar, 2019)

De acuerdo con el concepto del articulo anterior el Value Stream Mapping (VSM) es
una herramienta eficaz que ayuda a visualizar y analizar el flujo de materiales e informacion
dentro de los procesos de produccidn, posteriormente las empresas pueden identificar
desperdicios y oportunidades de mejora en sus operaciones, donde una organizacion logre
importantes mejoras en la reduccién de inventario y defectos de calidad. Asi como lo menciona
Arya y Choudhary (2015), estudiaron la implementacion de Kaizen los problemas de baja
produccion, mala calidad y mayor tiempo de entrega se pueden resolver mediante la aplicacién

de Kaizen. Los resultados finales han demostrado un ahorro de dinero y tiempo. (Kumar, 2019)

2.1.2 Metodologia de 5’s

Las 5S se describen como una metodologia de mejora que se origind en Japon. Esta
consiste en la clasificaciéon, el orden y limpieza del area, la estandarizacion de procesos y la
disciplina del personal, de modo que sean habitos en las areas de trabajo y se logre una cultura de
mejora laboral. Este método se puede desarrollar en cualquier rubro y en todas las areas de

trabajo de una empresa. (Vargas Crisdstomo & Camero Jiménez, 2021)



Seiri: Seleccionar. Consiste en determinar y diferenciar lo que realmente es necesario 0

imprescindible para nuestro lugar de trabajo.

Seiton: Organizar. Consiste en colocar lo necesario en un lugar facilmente accesible,

colocar las cosas Utiles por orden segun criterios de Seguridad/Calidad/ Eficacia.

Seiso: Limpieza. Pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y la

conservacion de la clasificacion y el orden de los elementos.

Seiketsu: Estandarizar. Consiste en lograr mantener constantemente el orden, limpieza e

higiene del sitio de trabajo.

Shitsuke: Disciplina. Consiste en lograr tener el habito de aplicar las 5 S en el area de
trabajo, respetando y haciendo respetar las normas del area de trabajo, usando siempre los
implementos de proteccion y manteniendo el aseo y limpieza, de modo que estos detalles se

conviertan en habitos diarios y frecuentes. (Vargas Crisostomo & Camero Jiménez, 2021)

5S (Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar, Mantener): La metodologia 5S es un
enfoque sistematico para la organizacion del lugar de trabajo, originario de Japdn y ampliamente
adoptado en entornos de fabricacion. Se centra en crear un espacio de trabajo limpio, organizado
y eficiente para mejorar la productividad, la seguridad y la moral. Lina y Ullah (2019) opinaron
que 5S (Organizacion del Lugar de Trabajo) es una técnica Kaizen que conduce a un lugar de
trabajo bien organizado, con controles visuales y orden. Sefialaron que es un entorno que tiene

"un lugar para cada cosa" y que cada cosa esta en su lugar cuando se necesita.

Los principios de las 5S son:



Como se muestra en la Figura 1, el marco de las 5S de Kaizen son clasificar, ordenar,

limpiar, estandarizar y mantener.(Okpala et al., 2024)

Sort Straighten |
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Figura 1: Marco Kaizen 5S

2.1.3 ¢ Qué son las One Point Lesson (OPL)?

El uso de lecciones de un solo punto ofrece apoyo técnico a los operadores de maquinas.
Estas lecciones son instrucciones de una pagina que complementan los conocimientos con un
diagrama del proceso principal o subproceso descrito. Son instrucciones de operacion cuya
funcidn es garantizar la repetibilidad de las acciones realizadas, transmitir los conocimientos
basicos a los operadores, ecualizarlos y ensefiar las mejores soluciones posibles. Las
instrucciones determinan el método de accion para resolver el problema de la forma mas
conocida. Su brevedad y la inclusion de un diagrama o foto facilitan la memorizacion del método
de trabajo acordado. Indican la estabilidad y la continuidad del proceso y comparten los
conocimientos de los operadores avanzados en forma de instrucciones de una sola

pagina.(Ganraj & Mahadik, 2022)



2.1.4. Para que sirve un Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también denominado diagrama de causa-efecto o espina de
pescado, constituye una herramienta fundamental dentro del enfoque de gestion de la calidad,
ampliamente reconocida por su eficacia y eficiencia en la identificacion y analisis de las causas
raiz que originan un problema especifico. Esta metodologia permite una desagregacion
sistematica de los factores que inciden en la variabilidad de un proceso o en la no conformidad
de un producto o servicio, a través de la representacion grafica de la interrelacion entre maltiples
causas potenciales. Su aplicacién facilita no solo la visibilizarian de las fuentes de dispersion,
sino también la estructuracion logica de las causas en categorias previamente definidas —como
métodos, maquinaria, mano de obra, materiales, medicion y entorno— lo que optimiza la toma
de decisiones orientada a la mejora continua. En el contexto de la presente investigacion, dicha
herramienta se adapta al &mbito educativo como un recurso analitico para examinar
integralmente los elementos que afectan la calidad del proceso formativo, contribuyendo asi a
establecer estrategias de intervencidn fundamentadas en un diagnéstico preciso y

multidimensional.(Burgasi Delgado et al., 2021)

2.1.5 Pasos de acuerdo con autores Kaizen

Kaizen es una filosofia de mejora continua que también se implementa mediante un
conjunto de herramientas practicas. Su principio fundamental radica en la conviccion de que
tanto individuos como organizaciones pueden optimizar sus procesos, sistemas y estructuras de

manera incremental y constante. Las empresas que adoptan el enfoque Kaizen suelen utilizar lo



que se conoce como la "Lean Toolbox" para identificar y reducir el desperdicio, es decir,

eliminar aquellos elementos que no aportan valor agregado.

Estas herramientas y principios no solo son fundamentales para la mejora de los procesos
empresariales, sino que también pueden ser aplicadas al crecimiento personal y al desarrollo de
competencias. El objetivo es lograr una mejora constante y progresiva de la productividad y
calidad de vida, a través de la minimizacion de desperdicios, la simplificacion de procesos, la
implementacion de estandares, el mantenimiento de un entorno de trabajo ordenado, la
planificacion y supervision de objetivos personales, el aprendizaje de los errores y, sobre todo, el

conocimiento profundo del propio sistema de valores. (Burka, 2020).

2.2 Calidad

Para implementar Kaizen como una herramienta eficaz para la mejora continua de la
calidad, es crucial integrar la transformacion digital y las tecnologias emergentes en este proceso.
Sin embargo, actualmente, las iniciativas y enfoques en este sentido son escasos. Por lo tanto,
tanto las industrias de diferente ramo siempre deben de trabajar con la calidad y la excelencia
organizacional donde se deben involucrarse activamente y realizar contribuciones innovadoras al

concepto de Calidad 4.0.

Esto no solo asegurara su relevancia futura, sino que también minimizara el riesgo de
que la dimensidn tecnoldgica sobrepase el ambito de la gestion de calidad. Es fundamental que
se promueva un didlogo interdisciplinario y se fomente la colaboracién entre sectores para

desarrollar nuevas estrategias que integren los principios de Kaizen con las herramientas



digitales disponibles, permitiendo asi una sinergia que potencie la eficiencia y la eficacia en la

busqueda de la excelencia organizacional (Fonseca et al., 2021).

Asi mismo al poder desarrollar la calidad se va aplicando en distintas areas o procesos
dentro de una organizacion que pueden beneficiarse de mejoras. Esto se puede lograr mediante el
analisis de datos, la recopilacion de retroalimentacion de los empleados y la evaluacién de las
necesidades del cliente. Es importante reconocer y celebrar los logros a medida que se logren las
metas establecidas. Esto ayuda a mantener la motivacion y el compromiso de los empleados con
el proceso de mejora continua. Kaizen es un proceso continuo, por lo que es importante revisar y
ajustar regularmente las metas y los métodos utilizados para lograrlas. Esto ayudo a asegurara

que la mejora de la calidad sea constante y sostenible en el tiempo (Kumar, 2019)

2.2.1 Aseguramiento de la calidad

La metodologia Kaizen ha sido ampliamente utilizada en empresas manufactureras para
mejorar la eficiencia y reducir desperdicios en los procesos de produccion. En un estudio de caso
sobre la implementacién de Kaizen en una empresa manufacturera de autopartes en México, se
encontré que la metodologia permitié mejorar la calidad del producto, reducir el tiempo de
produccion y reducir los desperdicios. Otro estudio en Colombia sobre la aplicacion de Kaizen
en empresas metalmecanicas encontr6 que la metodologia permitié mejorar la productividad,
reducir costos y mejorar la calidad del producto. En un estudio tedrico sobre disefio tecnoldgico
y proceso de trabajo, se menciona que la metodologia Kaizen es una herramienta util para

mejorar la eficiencia y calidad en los procesos de produccion.



El aseguramiento de la calidad se desarroll6 dentro de la empresa Toyota, empresa
reconocida mundialmente por su Sistema de Produccion Toyota (TPS). Toyota ha adoptado con
éxito la metodologia Kaizen en sus procesos de fabricacion, fomentando la participacion de los
empleados y promoviendo la mejora continua. Como resultado, Toyota ha logrado reducir
significativamente el desperdicio, mejorar la calidad de los productos y aumentar la eficiencia en

sus plantas de produccién.

Por otra parte, FANUC empresa lider en el campo de la fabricacion de equipos de
automatizacion industrial, ha adoptado con éxito la filosofia Kaizen en sus operaciones con el
objetivo de maximizar la eficiencia y minimizar los desperdicios. Al implementar esta
metodologia, FANUC ha logrado avances notables en términos de productividad, calidad y

eficiencia (Fonseca et al., 2021).

2.2.2 Sistema de calidad.

Los Sistemas de Gestion de Calidad (SGC) son herramientas fundamentales para
organizar y estructurar los procesos y actividades dentro de una empresa, siempre con el objetivo
de asegurar la calidad en los productos o servicios que se ofrecen. Implementar un SGC permite
que cada proceso esté alineado con los estandares necesarios para cumplir con las expectativas

del cliente. Sin embargo, lograr este nivel de calidad es un reto considerable en cualquier



organizacion, ya que implica la coordinacion de multiples areas y una gestion rigurosa de cada

etapa del proceso.

Uno de los principales objetivos de cualquier organizacién es minimizar el nimero de
quejas de los clientes. Estas quejas suelen surgir cuando el cliente percibe que el producto o
servicio recibido no esta a la altura de lo que esperaba, generando insatisfaccion. A pesar de esto,
las quejas no deben verse Unicamente como un aspecto negativo; en realidad, representan una
valiosa oportunidad para que la empresa detecte fallos o areas de mejora. Al abordar y resolver
estos problemas, la organizacion puede fortalecer su relacion con los clientes y mejorar su
desempefio global. Si las quejas no se gestionan de manera adecuada, pueden tener un impacto

negativo en el rendimiento y la reputacion de la empresa.

Al evaluar las fallas encontradas, se identifican algunas causas principales:

a) Un mal uso de los recursos tecnolégicos de la empresa, lo cual va en contra de lo
que sefiala que la tecnologia es clave para todos los sectores productivos y
fundamentales para los procesos organizacionales;

b) Una mala estandarizacion de los procesos, lo que causa problemas en los
servicios que se ofrecen, mientras que destaca la importancia de mejorar los
estandares de servicio para reforzar la cultura organizacional y la atencion al

cliente;



c) Una capacitacion insuficiente del personal, lo que tiene efectos negativos en el

desempefio de sus funciones (Amasifen et al., 2022).

2.3 ¢Que son las OEE?

El OEE (Eficiencia Global de los Equipos), que mide disponibilidad, rendimiento y
calidad, es un KPI (indicador clave de desempeio) orientado a la productividad. Los KPI’s son
métricas que evallUan la eficiencia y el rendimiento de los procesos y el uso de recursos en la
produccion, siendo especialmente relevantes para las MIPYMES en su transicién hacia la

industria 4.0.

En Colombia, las MIPYMES representan una parte importante de la economia, con las
microempresas constituyendo aproximadamente el 92%. Sin embargo, el uso de herramientas y
buenas practicas en TIC (Tecnologias de la Informacion y Comunicacion) es muy bajo, lo que
impacta negativamente en la competitividad y gestién empresarial de estas empresas. Aunque la
tecnologia puede facilitar los procesos productivos, desde la orden de trabajo hasta la entrega, las
MIPYMES enfrentan barreras importantes para su implementacion debido a los altos costos en
infraestructura, integracion y soporte técnico. La falta de innovacion tecnoldgica se traduce en

bajos niveles de produccion y competitividad. (Morris Molina et al., 2022)



CAPITULO IIl: Metodologia

3.1 Desarrollo de Diagrama de bloques para mejorar el cumplimiento del proyecto.

Este diagrama representa el flujo del proyecto de mejora contintia aplicado en la empresa del
ramo metalmecénico, siguiendo los principios de Kaizen, 5S y control de calidad.

PASO 2
PASO 1 ‘

!

-

Figura 2: Diagrama de bloques que describe de manera secuencial las etapas necesarias para
lograr el cumplimiento de los objetivos del proyecto. (Elaboracion Propia)

El diagrama que presenta la Figura 2 es la estructura metodoldgica para la implementacion de un
proyecto de mejora continua mediante la filosofia Kaizen.

Paso 1: El proceso inicia con un diagndstico inicial del problema, donde se identifican las

areas criticas que requieren atencién y se seleccionan indicadores clave para medir el progreso.

Paso 2: Se realiza la planeacion del proyecto Kaizen, definiendo los pasos a seguir y

proponiendo un plan de accion con contramedidas especificas.



Paso 3: Una vez aprobado el plan, se pasa a la implementacion de contramedidas, que

corresponde a la ejecucion directa del proyecto Kaizen en el area afectada.

Paso 4: Se procede con la aplicacion de herramientas de mejora, entre las cuales destacan
la metodologia 5S para el orden y la limpieza del area de trabajo, la capacitacion del personal
para asegurar la correcta ejecucion de las tareas, y el uso de OPL (One Point Lessons) en las

maquinas para reforzar el conocimiento técnico.

Paso 5: Se desarrollo el sistema de calidad, donde se estandarizan los procedimientos y

se asigna un responsable que supervise y mantenga el cumplimiento de los estandares de calidad.

Paso 6: Se realiza un proceso de seguimiento y verificacion, en el cual se evaltan los
resultados obtenidos y se comparan con los indicadores previamente definidos para verificar el

impacto de las mejoras implementadas.

Este enfoque estructurado permite establecer una base sélida para la mejora continua,
involucrando al personal, promoviendo la estandarizacion y asegurando la sostenibilidad de los

resultados a largo plazo.



CAPITULO IV: Resultados

4.1 Priorizar la problematica mas relevante dentro de la empresa metalmecéanica.
Asi mismo al tener identificados los problemas del por qué hay muchos rechazos de

pedidos por parte de los clientes, y de acuerdo con el mes que se hizo el diagnostico se fue
realizando una tabla para ir evaluando de acuerdo por semana y dias de lo que no se hacia dentro
de la empresa metalmecéanica y se puso una ponderacion de lo que ocurria muy seguido, como se

muestran en la Figura 3:

SEMANAS

InFGT
InF9T
InFLT
k8T
Inf-6T
nf-ze
Inf-gg
g
Inl-s2
nl-92

DIAS

No se revisan
adecuadamente los
procesos

X
x
x
x
x
x

El operador no esta bien X X X X
capacitado

Material defectuoso,
oxidado y con rebabas

No tiene medidas exactas| x X X X X X X
el material

No hay una entrega de
turnos con criterios de X X X X X X
calidad

No cuentan con los X X X
parametros establecidos

Problemas de medidas

No existe un encargado X X X X X X X X X X
de calidad

No se revisan los puntos X X X X X
criticos de mediciones

Mal ajuste de la maquina

No se programan de
manera adecuada las X X X X X
maquinas

Limpieza en las areas de X X X X X X X X
la empresa

Polvo y particulas X X X X X X X X X X
inadecuadas

Figura 3: Evaluacion realizada en las primeras dos semanas del diagnéstico de problemas en la
industria metalmecanica.



4.2 ldentificar Problemas.

De acuerdo con la problematica que se detect6 con ayuda de la Figura 1, y con ayuda del
Ishikawa pudimos ir detectando y sacando lo que fue el porcentaje acumulado asi para poder

calcular lo que es nuestra grafica de Pareto.

Tabla 1: Calculo del porcentaje para identificar y abordar los principales problemas de

calidad. (Elaboracion propia).

Problema: Ihazo de pedidos por parte del cliente y por la calidad del prodt
Frecuencia . .
Posibles causas del del problema | con la que porcentaje | Porcentaje
Acumulado %
ocurre
No se revisan adecuadamente los pr 6 9% 8%
El operador no esta bien capacitado 5 16% 7%
Material defectuoso, oxidado y con rg 2 19% 3%
No tiene medidas exactas el material 8 31% 11%
No hay una entrega de turnos con 9 44% 12%
No cuentan con los parametros esta 3 49% 4%
Problemas de medidas 3 53% 4%
No existe un encargado de calidad 10 68% 13%
No se revisan los puntos criticos de 5 75% 7%
Mal ajuste de la maquina 3 79% 4%
No se programan de manera 5 87% 7%
Limpieza en las areas de la empresg 9 100% 12%
Polvo y particulas inadecuadas 7 110% 9%
TOTAL.: 75 100%

4.3 Realizar diagnostico de problematicas en la industria metalmecéanica.
De acuerdo con el diagndstico realizado durante un periodo de un mes en la empresa

metalmecanica, se identificaron diversas deficiencias en las areas de produccion y calidad. Uno
de los principales problemas detectados es el elevado indice de rechazos por parte de los clientes,

lo cual se atribuye principalmente a la baja calidad de los pedidos entregados. Este problema



afecta directamente la satisfaccion del cliente, ocasionando pérdidas de contratos y clientes

recurrentes, ademas de generar una disminucion en la productividad general de la empresa.

Asi mismo para poder atacar ese problema de rechazos se optd por realizar lo que es un
diagnostico con la herramienta Ishikawa para detectar exactamente qué problema surgia y por
queé tanto rechazo, a continuacion, en la siguiente Figura 4 se muestra el diagndéstico de la

empresa.

Mano de Obra

5Mo hay una entrega de

furnos con criterios de calidad 1-Mo se revisan

adecuadaments los procesos
8.Mo cuentan con los 2.El operador no ests bien
11.Mo se programa capacitsdo
\ \ Rechazo de pedidos p
parte del cliente v por la
Problemas de Material defectuasg, | Caldad del product
12 Limpieza en == medidas oxidado y con rebabas
areas de la empresa
& Mo exdste un . )
encargado de calidad 4. Ma tengn medidas exsctas
del material

3.Polvo y particulas
inadecuad
= = B.Mo == revisan los puntos

criticos de mediciones

Figura 4: Diagrama de Ishikawa para analizar el problema de rechazos en pedidos por parte del
cliente y la calidad de las piezas (Elaboracion propia).




4.3.1 Diagnostico con diagrama Ishikawa y Pareto.
Con los porcentajes obtenidos en la Tabla 1, desarrollamos el diagrama de Pareto que se

presenta en la Figura 4 para realizar el analisis correspondiente:
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Figura 5: Diagrama de Pareto, calculando los rechazos del cliente por mala calidad. (Elaboracién
propia).
De acuerdo con la Figura 5, se presenta el diagrama de Pareto, calculado con los

porcentajes de la Tabla 1, que muestra los principales problemas detectados en las dos primeras
semanas de evaluacion de la empresa. Para identificar el problema principal, el diagrama de
Pareto revela con mayor claridad que el 80% de los rechazos se debe a la falta de un responsable
de calidad y a la deficiente comunicacidn entre los supervisores de turno. De esta manera, el
diagrama de Pareto nos proporciona una herramienta eficaz para identificar y abordar los

problemas en la industria metalmecanica.



4.4 Comprender los procedimientos y los productos fabricados por la

empresa para supervisar y estandarizar la calidad de manera efectiva.

Dentro de este punto, como la empresa se dedica a la fabricacion de realizar exhibidores
hechos de alambre utilizando maquinas de soldadura x proyeccion, y soldadura MIG (Micro
alambre inerte al gas), el pedido que mas ha existido y que han fabricado es la rejilla PepsiCo,
por lo que se realizé un diagrama de operaciones para saber el recorrido que se hace en las
operaciones que tiene que pasar las piezas, a continuacion en la Figura 6 se muestra el proceso de

operaciones del disefio de rejilla PepsiCo:
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Figura 6: Se elabord un diagrama de operaciones del pedido mas frecuente en la industria
metalmecénica. (Elaboracion propia).



4.5 Disefiar e implementar acciones estratégicas para mejorar la calidad de

los pedidos y minimizar los rechazos por parte del cliente.

Las propuestas implementadas dentro de la empresa se hicieron con el objetivo de mejorar tanto
el ambiente laboral como la eficiencia en el proceso productivo, esto ayuda entorno a la falta de
una metodologia que permita optimizar el trabajo diario. Se identificd que la metodologia de las
5S (Eliminar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Mantener) es clave para establecer un ritmo de
trabajo eficiente. Por ello, se comenzé con una capacitacion para todo el personal, desde
administrativos hasta operativos, con el fin de aplicar las 5S. Esta metodologia es fundamental,
ya que, sin orden y limpieza, es imposible entregar productos de alta calidad. Como se muestra
en la Tabla 2 esto representa el Formato de auditoria del checklist que se aplico dentro de la

empresa y en las areas de produccion.



Tabla 2: Formato de Auditoria de 5S con Checklist (Elaboracion Propia)

AREA: PRODUCCION AUDITORIA 55

ler 2da 3ra 4ta
INDUSTRIA Auditoria Auditoria Auditoria Auditoria

METALMECANIC

A Auditor: Ernesto.G.S

Fecha: 13-nov-25

Evaluacion Rango

Categoria Elemento Observaciones

Siempre
Casi
aveces
nunca

4=
siempre
2=
1=

5
Frecuentement

éHan sido eliminados todos los articulos
innecesarios? X

éEstan todos los articulos restantes arreglados
Primera S Seleccién |Y.correctamente en condiciones seguras? X

éLos pasillos yareas de trabajo estan
sefialados, ordenados ylimpios? X

éLos elementos descartados se almacenan de
forma adecuada? X

éCada material tiene un lugar especifico y esta
claramente identificado? X

éLos espacios estan optimizados para evitar
acomulacion o desperdicio de espacio? X

Segunda S Orden

éSon los estandares ylos limites faciles de
reconocer? X

éSe vuelven a colocaren su lugarlos articulos
despues de usarlos? X

éEstan las areas de trabajo limpias? X

éSe utilizan adecuadamente los materiales de

limpieza en el area? X
Tercera S

élas medidas de limpieza utilizadas son

Limpieza respetados? X

éEstan los basureros ycontenedores de
desperdicios vacios ylimpios? X

éExiste un estandarde limpieza en el area?

élLos trabajadores observan los procedimientos
Cuarta s estandarde limpieza yseguridad?
Estandarizar X

éSe verifica regularmente que la organizacién,
limpieza yel orden se respeten? X

éTodo el personal se involucra que el area
este ordenada ylimpia?

Quinta S éSon observadas las reglas de seguridad y
limpieza? X

Autodisiplina

éLos lideres supervisan yfomentan el
cumplimiento de las 5s ? X

éla basura esta bien localizada yordenada? X

éTodo el personal del area porta el equipo de
seguridad? X

Seguridad

Calificacion

- &L | 4| seguridad

1's
2's

7] 13| 8 6| 12 3

Ademas, se elaboraran diagramas de flujo para cada proceso de control de calidad, dado que
actualmente la empresa no cuenta con ellos. Los procesos incluyen: Evaluacién de calidad de

materia prima, Control de calidad en produccion, Validacion de muestras de nuevos proyectos,



Control del producto no conforme por parte del cliente, Liberacion de la primera pieza en

produccion y el Control del producto terminado que se muestran en la Figuras 7,8,9 y 10.

Durante el desarrollo de estos procesos, sera necesario detallar cada operacién para describir a

fondo las acciones realizadas en cada etapa dentro de los diagramas de flujo.

Asimismo, en este proyecto se evaluaran mediante graficas el control de calidad, la
productividad y la seguridad de los trabajadores, con el objetivo de reducir los rechazos y

permitir que la empresa crezca, evitando la pérdida de clientes que actualmente enfrenta.

4.6 Analizar procesos actuales

4.6.1 Diagrama de flujo sobre el proceso de la validacién de muestras.

Se elabor6 un diagrama de flujo, sobre el control de calidad sobre la validacion de
muestras para el cliente, dependiendo el proyecto que es pedido y adecuandose a todo el proceso
que lleva el diagrama que se muestra anteriormente, asi mismo con ese poder controlar lo que es
la calidad y evitar que existan rechazos de calidad por parte de clientes, es algo que la empresa

no tenia y esta sirviendo para poder controlar el proceso de calidad.

El desarrollo del proceso de validacion de muestras se establece en la Figura 7:
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Figura 7: Desarrollo de la validacion de muestras para el cliente.(Elaboracion Propia).




Se desarrollo, el proceso del diagrama del control de la validacion de muestras para el
cliente, sobre como empieza el contacto con el &rea de ventas €l se contacta con el cliente, le
envia lo que es su muestra, se sacan y se calculan por parte del proceso de compras el costo de
cuanto sale la rejilla o cualquier tipo de pedidos, al tener el costo el cliente pide una muestra para
que lo valide el encargado de calidad externos, después de eso se hace una junta de arranque con
los supervisores de turno, el gerente de produccién, el gerente de ventas y el supervisor de
calidad y el de escantillones, eso sirve para todos tener en contexto que proyecto se realizara, a
que cliente se le fabricara, cuantas piezas piden, en que fecha se entregara y cuando se ara la cita
para llevar la muestra y que el cliente la valide para poder comenzar con la produccién y

terminar el lote en el tiempo que el cliente lo necesita.

4.2.2 Desarrollo de diagrama de flujo/ proceso de validacién de Materia prima

Se hace el desarrollo de la entrada de materia prima, antes de que almaceén reciba el

material y por parte de calidad validar el material que entra.

Asi mismo la empresa tampoco cuenta con un proceso bien estructurado y que no se lleva
a cabo por lo que se fue desarrollando de acuerdo a los proyectos que han llegado y es por eso
gue desde que entra materia prima y como no existe un supervisor de calidad, surge el mayor

problema de rechazos por parte de los clientes y esto se debe a que la empresa pierda clientes y



la desconfianza por mala calidad de piezas que se le hacen llegar, a continuacion se muestra en la

Figura 8, el desarrollo de la validacion de materia prima:
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Figura 8: Desarrollo del proceso de la validacién de materia prima por parte de calidad.

Como se puede observar en la Figura 8 el desarrollo de materia prima, se involucra desde

que el proveedor llega hacer la entrega de materia prima, después de eso a compras le notifican

sobre a llegada de material y ella comprueba que sea del proveedor que se le pidié y almacén se




encarga de contar material que lleguen piezas completas o kilos de alambre completos a como lo
trae la remision, después de eso el supervisor de calidad inspecciona lo que el material que venga
con medidas exactas y que cumpla con los estandares de calidad que no vengan oxidados, si no
es asi calidad hace un reporte de materia prima defectuosa, y es asi como la materia prima de

nuevo se le regresa al proveedor de inmediato.

4.2.3 Desarrollo del diagrama de flujo de primeras piezas liberadas de produccién

Asi mismo igual se desarrolla el proceso de flujo sobre las primeras piezas que calidad
revisa para poder continuar con el proyecto y sacar la produccion en tiempo y forma sin tener
desvios de clientes por problemas o detalles de calidad, a continuacion, en la Figura 9 se muestra

el desarrollo.
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Figura 9: Diagrama de flujo/primeras piezas liberadas de produccion. (Elaboracién Propia)

En esta Figura 9, se describe el proceso del control de calidad en produccion, sobre las

primeras piezas liberadas, e identificAndolas con tarjeta verde para asi asegurar la calidad, y que



el cliente se sienta satisfecho por su cantidad de pedidos que se esta pidiendo en la empresa
metalmecénica, esto ayudara a la empresa tener una mejor estructura de calidad y disminuir el

mayor problema que tiene que es el rechazo de proyectos por parte del cliente.

4.2.4 Desarrollo del diagrama de Flujo de Producto No conforme

Para garantizar una mejor implementacion del aseguramiento de la calidad en la empresa
metalmecanica, se desarrollé el proceso de gestion de Producto No Conforme proveniente de los
proveedores. Esto incluye el desarrollo y el correcto llenado de la hoja de Producto No

Conforme, siguiendo estrictamente los procedimientos establecidos.

Es fundamental que el departamento de calidad conozca a detalle todo el proceso y sepa
seleccionar los defectos que deben considerarse para determinar si el producto es valido o si se
requiere una desviacion. Esta decision puede involucrar la intervencion de la gerencia de
produccion o de logistica, segun la gravedad de los defectos encontrados en la materia prima que
ingresara a produccion, asegurando asi el cumplimiento de los pedidos de los clientes. A
continuacién, en la Figura 10 se muestra el ultimo diagrama de flujo con el desarrollo de

Producto No Conforme.



INDUSTRIA
METALMECANICA

FECHA:

HOJA: 1 de 4

DIAGRAMA DE FLUJO / PRODUCTO NO CONFORME

- DIAGRAMA N°:
EN PRODUCCION

4

REVISION:

SUPERVISOR DE PRODUCCION

CALIDAD

Personal detecta variacion de
Lespecificaciones en el producto

2
Se solicita al inspector |

| Calidad evalta el producto con la

de calidad la revision J

4.2

Se da visto bueno de continuar con

la produccién
(Se avisa al supervisor)

especificacion

Calidad valida el
seguimiento a
produccion, ya

que se encuentran

dentrode las

¢El productoes
Conforme?

Calidad daaviso al supervisor del
turno, sobre el problema que
presentael producto.

l

Se identifica PNC con etiqueta
de rechazadoy se regresa de la
producciénnormal

6

Se requisita el reporte de 7

8 |

Se establecen las acciones de
contenciénparael problema

o l

Se hace un andlisis de la falla
y se implementan acciones
correctivas

PNC junto con el supervisor
L de produccién

10

¢(El productoes
corregido
inmediatamente?

10.1

Se traslada el PNC al
area de cuarentena

11

J

10.2
Al ser una cantidad mayor Se evalua nuevamente la
y con defectos mayores correccion
calidad pasa a cuarentena
el producto rechazado P,
l 10.3 ¢(El producto

| estd OK?
En el area de cuarentena,

se establece por un plazo

104 l

El supervisor es el encargado
de reportar a sus
colaboradoressobre los
detallesy corregir los errores

de tiempo de 24 horas para
que el equipo de
produccién pueda corregir

13

Se libera el procesoy
continua la produccién

Se revisa si ya es factible
reprocesar por 2da vez

Figura 10: Diagrama de Flujo/Producto No Conforme por parte de proveedores. (Elaboracion

Propia)




4.3 Crear soluciones

En la industria metalmecénica, se implementaron diversas propuestas de mejora en el area de

calidad con el objetivo de reducir los rechazos de pedidos por parte de los clientes.

Una de las principales acciones fue la implementacién de distintos indicadores para evaluar el
desempefio de cada turno en la empresa. Cada supervisor tenia la responsabilidad de completar,
al finalizar su jornada, un registro grafico que reflejara la produccion diaria como se pueden

observar en las Figuras 12 y 13.

Asimismo, el &rea de calidad llevaba un seguimiento detallado de estos registros, analizando los
defectos reportados en cada turno. Como parte de las mejoras, se decidié capacitar a la
inspectora de calidad para optimizar los procesos de inspeccién y garantizar que los productos

cumplieran con los estandares requeridos, evitando rechazos por parte del cliente.

Otra iniciativa clave fue la capacitacion de los trabajadores en la metodologia de las 5S. Esta
medida tenia como propdsito mejorar el ambiente laboral, fomentar el orden y la limpieza en la
empresa, y asegurar que los productos se fabricaran con los estandares de calidad necesarios.
Para reforzar esta practica, se capacito tanto al personal operativo como al administrativo como
lo podemos observar en la Figura 16, quienes posteriormente fueron asignados a la auditoria de

5S con un rol especifico para evaluar y mejorar continuamente el ambiente laboral en la planta.

Ademas, se implementaron OPL (One Point Lessons) para brindar ayuda visual en cada una de
las mé&quinas operadas por los trabajadores. Esto permitié estandarizar las operaciones y evitar
variaciones en la forma de trabajo, lo que anteriormente generaba inconsistencias en la

produccion.



Otro aspecto crucial fue la estandarizacidn de los procesos de calidad. Se identifico que el
personal de calidad no seguia procedimientos definidos en areas clave como la inspeccion de
materia prima, la validacion de muestras, la gestion de productos no conformes y la liberacién de
piezas en produccion. Para solucionar esto, se establecieron procesos claros y estructurados que

garantizaran una inspeccion eficiente en cada etapa.

Por Gltimo, se fortalecio la seguridad de los trabajadores mediante la implementacion del sistema
de "Cruz verde” que se muestra en la Figura 13. Este indicador permitia registrar diariamente la
seguridad en la planta: se marcaba en color verde si no habia ocurrido ningln incidente, en
amarillo si habia un incidente menor y en rojo si se habia registrado un accidente. Cada
supervisor era responsable de completar este registro, lo que facilit6 la identificacion de areas de

riesgo y la aplicacion de medidas preventivas.

Gracias a estas iniciativas, se lograron avances significativos en la calidad del producto, la

seguridad y el ambiente laboral en la empresa.



4.4 Probar las soluciones

4.4.1 Desarrollo de procedimiento del diagrama de la validacion de muestras.
En el desarrollo del diagrama para la validacion de muestras, se profundizo6 en cada uno

de los procesos con el objetivo de aclarar el procedimiento que debe seguir el encargado de
calidad en la industria metalmecéanica. Este primer diagrama, enfocado en la validacion, permite
a la empresa fortalecer el aseguramiento de la calidad y avanzar en la implementacion de la

Norma ISO 9001.

En la Tabla 3 detalla los procesos, indicando el orden y las acciones necesarias para
lograr una validacion de muestras que cumpla con los criterios de calidad establecidos por el

cliente.



(Elaboracion Propia).

Tabla 3: Desarrollo del procedimiento del diagrama de validacion de muestras.

Numero Etapa Responsable Actividad Cuando Indicador/Registro
El encargado de area comercial se
Recepecion de pedido por el < . encarga de recibir el pedido del Cuando el cliente .
1 X Area comercial . . 8 . Correo electronico
cliente cliente, para despues informar a su confirma el pedido
equipo de produccion
P . Se les informa que hay un pedido .
Area comercial, q yunp Cuando ya el pedido fue
roduccion nuevo y se les da a conocer el plano acentado por el
2 Reunion de junta de arranque escan?illones alrﬁacén que el cliente manda, se analiza encarpado o?e area Junta y aviso
o ! disponibilidad de materiales, 9 .
calidad - comercial
herramentales y caracteristicas
criticas de calidad a cuidar
Se verifica con que material Cuando ya se tiene bien
. . Compras, contamos y que material se pedira | desarrollado el pedido .
3 Listado de materiales pras va p e P Se realiza un reporte
Almacenamiento por parte de compras para el verificamos los
pedido materiales
Se fabrica una pieza muestra por el | en cada solicitud y/o
4 Fabricacion de la 1er muestra Escantillones area de prototipos de acuerdo a las colocacién de un muestra fabricada
especificaciones del plano. pedido
Revisa dimensiones y funcionalidad Cada muestra para
5 Evalua pieza muestra fabricada Calidad de la muestra fabricada, estetica y clientes p Reporte dimensional
demas criterios de calidad
Si el material presenta dafios o no
e Se rechaza la muestra y
. cumple con las especificaciones del . Reporte de muestra no
6 Rechazo de muestra Calidad B X . no es validada por .
plano segun las medidas, sera " controlada en medidas
X calidad
rechazado por calidad.
. Cuando se le lleva la
Se convocan a una reunion con el :
) . " . . . muestra al cliente, el
Gestionar cita para validar pieza ) . cliente, junto con la encargada(o) s Reporte de la 1er
7 Cliente - Calidad ) tomara la decision de . )
muestra de calidad para entregarle la muestra hacia el cliente
) aceptar la muestra o
muestra del plano que piden
rechazarla
Cuando el cliente no
8 Rechazo de muestra por parte del Cliente Si el cliente encuentra mala calidad | acepta la muestra se Reporte de que la
cliente rechaza la muestra realiza otra segunda muestra fue rechazada
muestra mas
Cuando ya se tiene la
. segunda muestra,
Se realiza una segunda muestra, X
- revisando lo que es la
5 . corrigiendo los detalles que tuvo la )
. . Area comercial, . ) calidad y detalles antes .
9 Fabricacion de una 2da muestra X ) primer muestra y con mas calidad . 2da muestra fabricada
escantillones, calidad ) vistos, de nuevo se le
para que el cliente acepte X
- presenta al cliente y ya
correctemente el pedido. s )
toma la decisién de si,
si aceptarla o no.
Cuando el cliente
La muestra fue aceptada por parte | acepta la muestra, se
N . A . Reporte de muestra
. ) del cliente, y se da aviso al de da inicio con el pedido y X
10 Aceptacion de la muestra Cliente . S R aceptada y avisar al
calidad para poder iniciar ya con su se le informa al . .
. area comercial
pedido encargado de area
comercial
El encargado de produccion da
aviso a los supervisores de cada El pedido ya fue
turno y expica que pedido se iniciado por el area de . .
" y expica que p P ) Pedido del cliente da
realizara, para que cliente es y con | producciony calidad se | . .~ -
" . ) - ) inicio en produccién y
11 Se libera el proceso Produccion que material se realizara la encarga de revisar que R
. . se estima una fecha de
produccion que deben sacar por |los procesos si cumplan entrega
turno, para poder entregarlo enel | conlos estandares de 9
tiempo que se estimo, el pedido del calidad
cliente
Dependiendo a que cliente se le
fabrica el pedido manda a un El de calidad valora la
. . " . . ingenierio de calidad para roduccion y da detalles| Deja un reporte de que
12 Inspeccion de calidad por parte | Calidad cliente - Calidad 9 P P Y ! P q

del cliente

de empresa

supervisar todo el proceso de
produccion y asi mismo verificar
que las medidas si sean las

que lleguen a tener al
final del producto
terminado

correctas de acuerdo al plano

si valoro la calidad y que
problemas tiene el PT




4.4.2 Descripcidn del diagrama de flujo para la inspeccién de materia prima.

Con el objetivo de optimizar el procedimiento de inspeccién de materia prima, se
desarroll6 una descripcion detallada de cada uno de los procesos involucrados. Este analisis
permitio identificar las areas responsables de cada proceso, facilitando una implementacion mas
eficiente y asegurando un desarrollo adecuado en las diferentes etapas representadas en el

diagrama de flujo.

Posteriormente, en la Tabla 4 se presenta el desarrollo y la descripcion especifica de los

procesos que deben llevarse a cabo en la industria metalmecénica.



Tabla 4. Descripcion del diagrama de flujo para la inspeccion de materia prima. (Elaboracion

Propia)
Numero Etapa Responsable Actividad Cuando Indicador/Registro
L. . . Al recibir el aviso de .
Recepcion de la materia prima Correo electronico /
. . . - compras sobre la N,
1 Materia Prima Almacén de los proveedores y registro en . Remision/
X llegada de la materia .
el sistema de control. - Facturacion
prima.
e . Inmediatamente
Llegada de . Notificar al area de compras la . . .
2 - - Almacén - o después de la Registro en sistema
materia prima llegada del material recibido. hy .
recepcion del material.
Realizar el conteo fisico de la Después de la
3 Conteo de MP Almacén materia prima recibida y verificar | notificacion de llegada Remision
contra la remision. del material.
. Realizar la inspeccion de la Despues del conteo
Inspeccién de . . . i e . Reporte de
4 - - Calidad materia prima para verificar que | fisico realizado por el . .
materia prima e . . inspeccion MP
cumple con las especificaciones. almacenista
Identificar la no conformidad de Despues de detectar
No cumple con . - e . ;
. la materia prima y notificar al que la materia prima |Reporte de Producto
5 los estandares Calidad X
) area de compras para gestionar no cumple con los No Conforme
de calidad . :
su devolucion o reemplazo estandares de calidad
Gestionar la devolucion de la MP | Despues de recibir el
6 Devolucion de Compras que no cumple con los Reporte de Producto Solicitud de
MP p estandares de calidad con el No Conforme por parte devolucion
proveedor. de calidad.
Recibir la materia prima Tras la notificaciéon de ) L.
. - . . Confirmacion de
Devolucion de devuelta, analizar la no devolucion gestionada L.
7 Proveedor . ) A recepcion/ Reporte
MP conformidad y coordinar su por el area de P
de analisis
reemplazo o reembolso. Compras.
Reprocesar, reparar o sustituir la . o
. . . . Después de recibir la .
Materia Prima materia prima no conforme para ) ) Registro de
8 Proveedor devolucion y analizar la s
recuperada asegurar que cumpla con los . recuperacion
. X no conformidad.
estandares de calidad.
Llegada de e . . o .
n?ateria Verificar la llegada de la materia | Después de recibir el | Registro de entrada
9 . . Compras prima recuperada y coordinar su material recuperado / Remision
prima(recuperaci . . X
6n) ingreso al sistema de control. del proveedor. actualizada
Recibir y registrar en el sistema .
Entrada de yregis Después de la . .
. la materia prima recuperada, i ) Registro en sistema
material a . verificaciony A
10 . Almacén asegurando su correcta L . / Remisioén
almacén . e . ; - aprobacioén del area de .
. identificacion y ubicacion en el actualizada
(recuperacion) J Compras.
almacén.
Realizar una nueva inspeccion de
. . la materia prima recuperada Después de recibir el 2do reporte de
2da inspeccion . i - . .
11 de MP Calidad para verificar que cumpla con los | material recuperado y inspccion de
estandares de calidad registrarlo en almacén. material
establecidos.
Registrar la aceptacion de la
Aceptacion de materia prima que cumple con Después de la Registro en sistema
12 p MP Almacén los estandares de calidad y aprobacion final del / Documento de
asignarla a su ubicacién area de Calidad. aceptacion
correspondiente.
s . . Después de la Orden de
Solicitar y recibir la materia - . . .
MP se pasa para L. - Lo aceptaciony liberacion produccién/
13 - Produccion prima aceptada para iniciar el . . .
produccion . de la materia prima por Registro de
proceso productivo. .
parte de Almacén. consumo




4.4.3 Implementacion de las graficas de control de calidad por turno.

En la implementacion del control de calidad en la empresa metalmecanica, se
desarrollaron gréaficas de control por turno y por supervisor. Estas graficas permitieron calcular e
identificar los problemas de calidad més frecuentes en los procesos y durante las horas trabajadas
en cada turno. A los supervisores se les solicito que revisaran detalladamente la produccion para
asegurar la calidad, la cual se calculaba con base en las piezas producidas por cada turno y los
defectos encontrados. De este modo, se determinaba el porcentaje de productos defectuosos
generados en cada turno. En la Figura 11 se presenta el grafico de control de calidad que los

turnos obtenian.

yduccion Total

Figura 11: Graficas de control de calidad. (Elaboracion propia)



4.4.4 Implementacion de las graficas de produccion desarrolladas por cada turno.

En la industria del sector metalmecénico se implementaron gréficos de produccién y
calidad para cada turno de trabajo. La produccidn se registraba y graficaba diariamente, y los
supervisores de cada turno tenian la tarea de calcular el porcentaje de produccion al finalizar su
jornada, considerando el proyecto en el que estuvieran trabajando. Estos calculos permitian
determinar el porcentaje de producto terminado (PT) generado cada dia en relacion con las metas

establecidas para cada proyecto.

Se desarrollaron tres graficos especificos, uno para cada area de la empresa: habilitado,

ensamble y estribos. En la Figura 12 y 13 se muestran los grafico de productividad.

Figura 12: Grafica de Produccion por el area de habilitado por el primer turno (Elaboracion
Propia).



Figura 13: Grafica de produccion por el area de habilitado del segundo turno (Elaboracion
Propia)



4.4.5 Desarrollo de la seguridad de los empleados dentro de la jornada laboral.

De acuerdo en el desarrollo sobre el control de calidad dentro de la industria metalmecanica, se
Ilevé a cabo también el aseguramiento del personal dentro de su jornada laboral, implementando
lo que es la cruz verde que le dara a conocer a la empresa durante cada mes y respectivamente
todo el afio cuantos problemas o accidentes llegaron a ocurrir en cada turno, en la imagen 6 se
muestra la cruz verde de ambos turnos y como se puede percatar en la imagen tenemos 3 colores
diferentes el primer color es el rojo que es un accidente laboral el color amarillo indica un
incidente laboral y el color verde sin accidentes dentro de la empresa, en la imagen podemos
observar un recuadro color rojo ya que ocurrié un accidente por no haber ocupado equipo de
proteccion personal el trabajador. Como se muestra en la Figura 14, la cruz verde se implemento

dentro de la empresa metalmecanica:

SAID

CRUZ VERDE
JUNIO

JuLio SEPTIEMBRE

. =

NOMBRESDEL EQUIPO:

> MARIBEL

> GUADALUPE NUNEZ
>MARIA GUADALUPE
> ISMAEL

> JOSE ALBERTO

> DIEGO

> EMMANUEL

Dia sin accidente
Dia con incidente
Dia con accidente

Figura 14: Cruz Verde, ayuda visual sobre la seguridad de la empresa y para los trabajadores
(Elaboracion propia)



4.4.6 Colocacioén de tableros informativos dentro de la industria metalmecanica.

En la empresa metalmecanica se implementaron tableros informativos con el objetivo de
comunicar al personal los porcentajes de produccion alcanzados en cada turno. Esta herramienta
también permitié que los clientes, al realizar auditorias, observaran avances significativos en la
gestién, como los graficos de calidad y produccién, ademas del cuidado del personal mediante la

iniciativa de la cruz verde.

Semanalmente, tanto el personal operativo como el administrativo eran informados sobre
el progreso en produccion. Los supervisores realizaban juntas con su equipo para compartir los
porcentajes alcanzados por turno y por area: habilitado, ensamble y estribos. Adicionalmente, la
inspectora de calidad reunia a los supervisores y sus equipos para presentar los resultados
semanales de calidad, identificando areas de mejora. Asi mismo como se muestra en la Figura

15, el tablero del area de habilitado

Figura 15: Implementacion y colocacion de tableros en cada area de trabajo, que servirdn como
ayudas visuales a la empresa. (Elaboracion Propia)



4.4.7 Implementacién del formato de desviacion del producto.

En la industria metalmecénica, especificamente en el area de calidad, no se contaba con
un formato establecido para gestionar las desviaciones de productos o materiales que no
cumplian con las especificaciones o criterios de calidad requeridos por el cliente en su pedido.
Este formato es fundamental para llevar a cabo una adecuada gestion de las desviaciones,
evitando que materiales o productos no conformes lleguen al cliente y poder reducir el riesgo de

rechazos.

En la Figura 16 se muestra el formato de Solicitud de Desviacion, para gestionar y
documentar los casos en la que los productos o materiales no cumplen con las especificaciones

de calidad requeridas.
Este formato detalla:

1. Registro de Informacion Clave: Incluye detalles como el nombre del
material o proyecto, cantidad afectada, proveedor involucrado, y nivel de importancia

(critico, urgente, correctivo 0 mejora).

2. Identificacidn de las Causas: Se analiza la desviacién generada,

clasificandola por area (produccion, logistica, almacén, calidad, entre otros).

3. Acciones Inmediatas: Se describen las medidas acordadas para contener o
corregir la desviacién, con autorizacion de gerencia, direccion o ventas segun

corresponda.



4, Firmas de areas enteradas: Asegura que los departamentos clave

(gerencia, logistica, calidad, etc.) estén enterados y que la informacion fluya de manera

adecuada.

SOLICITUD DE DESVIACION

Factura / Remisién:

Fecha de Reporte de Desviacion:

Folio de Desviacion:

I

Nombre del material / Proyecto: \ ‘ Cantidad de Material: ‘
Proveedor: I |
Nivel de importancia: Critico o Urgente \:’ Correctivo 0 mejora \:’ Preventivo\:’
1. Descripcién de desviacion: ENTERADOS DE LA
DESVIACION
A. CALIDAD
GERENCIA
Desviaciéon Generada por el Area
Habilitado Maquila
Ensamble Estribo
ALMACEN
3. Investigacion de las causas:
LOGISTICA
\ Desviacién autorizada por:
Produccion Ventas
Gerencia Direccion
DIRECCION

4. Accién Inmediata Acordada:

OTROS

Solicitante

Autorizacion

Fecha de Autorizacion

Figura 16: Desarrollo e implementacion del formato de Solicitud de desviacion. (Elaboracién

propia).

Este formato es una herramienta esencial para evitar que productos o materiales no

conformes lleguen al cliente, reduciendo los rechazos y fortaleciendo el sistema de gestion de

calidad en la industria metalmecanica.



4.5 Medir y analizar resultados

4.5.1 Capacitacion 57s al personal operativo y administrativo

Posteriormente se analizo la capacitacion al personal, y administrativos para darles a conocer el
cémo iba a funcionar y que cambio ibamos a tener en las areas de trabajo y poder tener un buen
ambiente de trabajo, a continuacion, se muestra en la Figura 17 el primer paso en la capacitacion
del personal, esta capacitacion se trabajo de la mano junto con otra residente quien también se

encargo de monitorear a los trabajadores en el area de almaceén.

Figura 17: En los incisos a) y b), se llevo a c la capacitacion para el personal de ambos

turnos, mientras que el inciso c) abarcdé la capacitacion dirigida al personal administrativo.
Como parte del proceso de capacitacion en 5S dentro de la industria metalmecéanica, se
implementaron auditorias en cada area de la empresa. La primera auditoria se llevo a cabo en el
area de ensamble, donde un responsable evalud y calificé al personal de esa seccion.
Posteriormente, los resultados de cada auditoria semanal fueron compartidos tanto con el

personal administrativo como con los trabajadores, fomentando la mejora continua en cada area.



Este enfoque permiti6 avanzar en el cumplimiento de las 5S, creando un ambiente de trabajo mas

organizado, eficiente y comodo.

4.5.2 Desarrollo e implementacion de las auditorias de 5°S, por parte de los

Administrativos.

Como parte de la capacitacion en 5S para administrativos y operadores, se desarrollé una
auditoria en la que cada administrativo evalud las diferentes areas, tanto de produccién como de
oficinas. A partir de estas evaluaciones, se elabord un gréfico de telarafia que reflejaba el
porcentaje de implementacion de las 5S en toda la empresa metalmecanica, permitiendo
identificar las areas con mayor y menor avance. En la Figura 18 se muestra el grafico de telarafia,

mostrando el porcentaje actual que se encuentra la empresa, en el &rea de oficinas.

PRACTICAS DEL. PERSONAL

Fecha: 13 de noviembre 2024
AUDITORIA EMN OFIC]I\I_-’-'LS|

1'S 93%%

Figura 18: Grafico de Arafia, como resultado de la auditoria de 5°S.



4.5.3 Implementacién de Ayudas visuales para el funcionamiento de las Maquinas

(OPL).

En la industria metalmecanica se implementaron las OPL (Lecciones de un Punto) como
una herramienta clave para mejorar la capacitacion de los trabajadores. Estas lecciones
proporcionaban instrucciones claras y visuales sobre como operar y ajustar las maquinas
correctamente, asi como los criterios esenciales que debian cumplir para garantizar la calidad de
los productos. El objetivo principal era minimizar los rechazos de pedidos ocasionados por
problemas de calidad en las entregas al cliente. La implementacion de estas ayudas visuales
resulto ser altamente efectiva, ya que permitid a los trabajadores realizar su labor con mayor

precision y confianza, asegurando resultados consistentes y de alta calidad.

A continuacion, en la Figura 19 se presenta un OPL que detalla como el trabajador debe

ajustar la maquina y las medidas a considerar segun el tipo de alambre utilizado.



ONE POINT LESSON (Leccion de un punto) No. 1

INDUSTRIA - Conocimiento Basico

METALMECANICA | -Mejora
-Disfuncionamiento

oOim

Fecha:

Nombre: Guadalupe Tovar
Creada: 15-08 - 2024
Razon de seleccion: Se debe realizar el cambio de cuchillas para poder realizar de manera Validada:

correctael corte de alambre dependiendo el calibre

Tema: Cambio de cuchillas

Se afloja el tornillo que sujeta la
cuchilla para poder hacer el cambio

T

AmRREE

Cuchilla paracalibre 11

Realiza elcambiode
cuchilla dependiendoel
tipodecalibrede

alambre

Cuchilla paracalibre
3,6,7,1/4,9y 12

De nuevo ajustay
aprieta correctamente
la cuchillaparaevitar
accidentesyasegurate
queeste bien apretado
eltornillo

Figura 19: Ayuda visual para el ajuste 6ptimo de las maquinas por parte del trabajador.
(Elaboracion Propia)



4.5.4 Implementacidn de formato de acciones de contencion para calidad y

produccién.

Como parte de la implementacion de los tableros, se propuso utilizar el Formato de
Acciones de Contencion. Este formato seria aplicado tanto en calidad como en produccion cada
vez que el grafico mostrara un porcentaje inferior al 60%. Los supervisores y la inspectora de
calidad serian responsables de llenarlo y explicar las causas detras de los resultados, ya sea por
problemas en la producciédn o detalles relacionados con la calidad. Estas acciones permitirian
documentar y analizar las areas de mejora, de manera que, al repetirse el proyecto, se pudieran
considerar y abordar los detalles previamente identificados, optimizando los procesos en la

empresa metalmecénica.

En la Figura 20 se presenta el llenado de la hoja por parte del &rea de produccion, donde

se detalla la raz6n por la cual se alcanzé un porcentaje menor al 60%.

Figura 20: Formato del llenado de acciones de contencion al tener detalles con los proyectos que
se realizaban por parte de los clientes. (Elaboracion Propia)



4.5.5 Resultados obtenidos del cumplimiento y disminucion de pedidos rechazados

en la industria metalmecanica.

Durante este proyecto desarrollado en la industria metalmecanica, logramos cumplir con
el objetivo general mediante la aplicacion de los pasos Kaizen, lo que permitio una significativa
reduccion en los proyectos rechazados por los clientes. La empresa contraté al personal
necesario, incluyendo a un encargado del area de calidad, para supervisar cada operacion dentro
del proceso de produccion, resolviendo una de las principales problematicas identificadas al
inicio.

Posteriormente, se implement6 un sistema de control de calidad y se establecieron los
parametros requeridos por los clientes. Gracias a estas acciones, se logro reducir el porcentaje de

rechazos del 19% al 2%, alcanzando asi el objetivo planteado.

En la Tabla 4 se detalla la situacion inicial, caracterizada por un 19% de pedidos
rechazados por parte de los clientes, lo cual era resultado de la ausencia de herramientas de

control y aseguramiento de la calidad.

Tabla 5: Pedidos rechazados en la industria metalmecanica durante el afio 2024.

(Elaboracion propia).

ANTES
Mallack Rapiditas 1000 300
Mallack Black 1000 100
ENERO - Exhibidor Pan Todos 500 150
OCTUBREZ20] Expendible Wincoo Cooler 5000 600
24 Saddeblag 5ft 500 36
Penaut 1500 330
Rejilla Vinos 1062 60
Topes Rensa 1059 600
2= 11621 D= 2176
19%




Al tener implementadas las herramientas y controles de calidad, en la industria metalmecénica en
el lapso del mes de octubre al mes de enero del afio 2025, hubo una disminucion de rechazos,
contando también con personal asignado para el area de calidad, y contando con los métricos
adecuados para cada area, es asi como en la Tabla 7, nos muestra la mejora que existio para el

aseguramiento de la calidad, en la industria metalmecénica.

Tabla 6: Mejoramiento de calidad y disminucién de pedidos rechazados. (Elaboracion Propia)

DESPUES
Rejilla Sab 2F6 V9 4000 1
EXXON 3X16 70 0
EXXON 3X18 40 0
OCTUBRE - EXXON 4X16 55 0
ENERO EXXON 4X18 90 0
2025 SEPARADORES CHICOS 10000 2
Ganchera 2frentes 300 0
Parrilla Atril 100 0
Ganchera sencilla Nicaragua 50 0
Remora Wonder 40 4800 0
= 19505 > - 3
2%

Con base en los totales de ambas tablas, se elabor6 la grafica presentada en la Figura 20 para
comparar el porcentaje actual con el anterior. Esto permite visualizar de forma mas clara la
disminucion de rechazos por parte de los clientes. Las entregas se llevaron a cabo con un mayor
aseguramiento de la calidad, respaldadas por la implementacién de gréficos de control que

garantizan un monitoreo eficaz del proceso.



Antes Despueés
19% 2%

Figura 21: Disefio de grafico con porcentajes reales y diminucién de pedidos rechazados.
(Elaboracion Propia).

Tabla 7: Muestra del porcentaje anterior con el actual. (Elaboracion Propia)

Grafico de Reduccion de Pedidos Rechazados
20%
18%
16%
14%
12%
10%
8%
6%
4%
2%

Antes Después

0%

4.6 Estandarizar solucién

Para garantizar el seguimiento de los indicadores implementados y la revision de la calidad del
producto, se realizaba diariamente una verificacion a los supervisores para asegurar que tuvieran
completos sus graficos de produccion y calidad.

Al finalizar la semana, se llevaba a cabo una reunion con los gerentes de la empresa, en la cual se
les informaba sobre la produccion diaria y semanal, asi como sobre los defectos detectados.
Durante esta reunidn, los supervisores y la inspectora de calidad presentaban la informacion y
explicaban las razones detras de las variaciones en la produccion o los problemas de calidad.

En cuanto a las auditorias de 5S, cada semana el personal administrativo realizaba las
evaluaciones correspondientes. Los resultados se colocaban en un tablero visible para toda la
planta, y se reconocia a la persona encargada de la auditoria con una estrella con su nombre. Esta
distincion se actualizaba semanalmente conforme al rol asignado a cada evaluador.



Ademas, la inspectora de calidad recibid capacitacion continua para mejorar la inspeccion en
produccion y en cada operacion. Su funcion incluia evaluar que los trabajadores ejecutaran
correctamente los procesos y asegurar que no hubiera fallas durante la ejecucién de las tareas.

4.7 Andlisis economico del Proyecto

De acuerdo con las necesidades del proyecto y las herramientas utilizadas, se determiné
el costo inicial asociado a la implementacion de este. En la Tabla 22 y 23 se presentan los gastos

directos e indirectos que representaron el costo para la empresa.

Tabla 8: Gastos Directos. (Elaboracion Propia)

CONCEPTO PRECIOS

Hojas $200

Lapiz, lapiceros $80

Cuaderno $70
Impresora $1,000

Gastos Cubre hojas $100
Directos |Plumones $90
Imanes $200

Pintura $400

Pistola de Pintura $1,000

Tableros $6,000

Carpetas $300

TOTAL $9,440

Tabla 9: Gastos Indirectos. (Elaboracion Propia)

CONCEPTO PRECIOS

Gatos [Laptop $9,000
Indirectos |Energia Electrica $800
Internet $500

TOTAL $10,300

Asimismo, como se muestra en las Tablas 8 y 9, se realizé la sumatoria de ambos totales para
determinar el costo total de inversion realizado por la empresa, el cual ascendi6 a $19,740.00.
Este monto representa la inversion necesaria para llevar a cabo la implementacion de la
metodologia Kaizen en las &reas de produccion y calidad.



4.7.1 Analisis Comparativo de Produccion y Costos Antes y Después de la

Implementacion de Kaizen

Como parte del andlisis de resultados tras la implementacion del proyecto Kaizen, se
realiz6 una comparacion entre los indicadores de produccidn y costos antes y después del
proyecto. Durante este periodo, se registré un incremento significativo en la produccion,
acompafiado de un aumento en la demanda y pedidos mas grandes por parte de los clientes.
Ademas, se logro una disminucidn en los rechazos de producto, lo que refleja una mejora tanto
en la eficiencia operativa como en la calidad. A continuacion, en la Tabla 10 se presenta con los

datos mas relevantes que evidencian los beneficios obtenidos para la empresa.

Tabla 10: Analisis comparativo del antes y después de implementar la metodologia Kaizen.
(Elaboracion Propia)

11621 19505 +7884
$200 $200 SO
$2,324,200 $3,901,000 +$1,576,800
— $19,740 -
— — $1,557,060

La tabla 10 muestra que, tras implementar la metodologia Kaizen, la empresa aumento su
produccion en 5,708 piezas. A pesar de que el costo por unidad se mantuvo igual, se logrd
producir mucho més con una inversion minima de $19,740.

e La Inversion Inicial del proyecto fue de = $19,740
e Ahorro estimado $1,576,800 — $19,740 = $1,557,060

Gracias a esta mejora, se estima que la empresa obtuvo un ahorro de $1,557,060 ademas de
cumplir con pedidos mas grandes y reducir los rechazos por parte del cliente.



4.7.2 Analisis a cinco afios para determinar la viabilidad del producto para la

empresa.

Con el objetivo de calcular la inversion inicial y determinar en qué afio la empresa
recuperaria el monto econémico aportado al proyecto, se realizé un analisis a cinco afios, como

se muestra en la Tabla 11:

Tabla 11: Calculo a cinco afios. (Elaboracion Propia)

Ao 0 Ao 1 Afo 2 Ao 3 Afo 4 Afo 5
-$19,740 $39,480.00| $32,373.60| $26,546.35| $21,768.01| $17,849.77

Como se muestra en la Tabla 11, el analisis comienza en el afio 0 con una inversion
inicial de $19,740 destinada al proyecto. Para estimar un ingreso mayor en el primer afio, se
duplico el monto inicial (costo del proyecto * 2). A partir del segundo afio, los valores se
calcularon aplicando una tasa de reduccion del 12%. Es decir, se tomo el resultado del afio
anterior y se multiplico por el 12% (0.82) para obtener el ingreso correspondiente de cada afio
sucesivo.

4.7.3 Calculo del VPN

Se realizo el andlisis del Valor Presente Neto para evaluar la viabilidad financiera de un
proyecto durante cinco afos, utilizando una tasa de descuento del 10%. Los flujos fueron
actualizados al valor presente para determinar si la inversion generaria beneficios econémicos. A

continuacion, se detallan los calculos realizados:

e ler célculo del VPN:

- F
FORMULA:  VPN=3 o5

t=1

Desarrollo del VPN:



VPN = 39480 32373.60 |, 26546.35 21768 17849.76 _
(140.10)1 © (140.10)2 ~ (1+0.10)3 = (1+0.10)* ' (1+0.10)5

39480 + 32373.60 4 26546.35 4 21768 4 17849.76
1.1 1.21 1.33 1.46 1.61

VPN =35890.90+26755.04+19959.66+14909.58+11086.80=$108,601.98

VPN =

Con base a los resultados obtenidos durante cinco afios y aplicando una tasa de descuento del
10%, se obtuvo un Valor Presente Neto (VPN) de $108,601.98. Este resultado indica que el proyecto es
altamente rentable, ya que el VPN es positivo y representa una ganancia significativa por encima de la

inversion inicial.

El valor actual de los resultados durante los cinco afios justifica completamente la inversion,
demostrando gue el proyecto no solo recuperard el capital invertido, sino que ademas generara un
excedente considerable. Por lo tanto, desde el punto de vista financiero, se recomienda llevar a cabo esta
inversion.

4.7.4 Calculo del TIR

Asi mismo, también se realizo el calculo de la Tasa Interna de Retorno (TIR), lo cual nos
ayudara a saber la rentabilidad del proyecto a lo largo de su vida dtil. La TIR es una herramienta
clave para evaluar la viabilidad financiera de la inversion, ya que indica la tasa de rendimiento
que genera el proyecto. Si la TIR es mayor que la tasa de descuento o el costo de oportunidad de
la empresa, el proyecto es considerado rentable. A través de este calculo, podemos determinar si
la inversion realizada es capaz de generar beneficios suficientes para justificar el capital
invertido, ademas de contribuir al crecimiento de la empresa, mejorando la productividad y

reduciendo los rechazos de los productos.

Por lo tanto, para calcular la TIR, se realizo lo que fue la siguiente formula:

Flujo, Flujo, Flujo,
Q+r)! " (1+7)2 " (1+7)

TIR = Flujo Inicial +



Desarrollo de la TIR:

39480 32373.60 26546.35 21768 17849.76
(1+39480)1 ° (1+32373.60)2 = (1+26546.35)3  (1+21768)* = (1+17849.76)5

TIR = 19740 +

39480 32373.60 = 26546.35 21768 17849.76 _
(1+TIR)Y ~ (14TIR)2 = (1+4TIR)3 = (1+TIR)* = (1+TIR)S

TIR = 19740 +

TIR: 182%

La TIR del 182% indica que, por cada peso invertido en el proyecto, la empresa obtiene
un retorno de 1.82 veces esa cantidad de manera anual. Es decir, la inversion inicial se multiplica

casi dos veces cada afo.

Esto significa que el proyecto resulto ser sumamente rentable, superando de manera
significativa las expectativas iniciales y generando ingresos mucho mayores a la inversion
inicial. Este nivel de retorno refleja un éxito rotundo, lo cual representa una excelente noticia
para la empresa, ya que evidencia un crecimiento sélido y una mejora notable en la

productividad.



CAPITULO V

5.1 Conclusiones

Al realizar un diagnostico de analisis en la empresa metalmecéanica, especificamente en las areas
de produccion, se identifico la causa raiz principal que generaba los mayores indices de rechazo
por parte de los clientes. Para ello, se aplicaron herramientas de calidad como el diagrama de
Ishikawa y el grafico de Pareto, los cuales permitieron visualizar y cuantificar el impacto de los
factores involucrados.

Con base en estos hallazgos, se implement6 la metodologia Kaizen con el objetivo de promover
la mejora continua en los procesos productivos. En la fase inicial del proyecto, la empresa
presentaba un 19 % de rechazos. Para reducir este indicador y fortalecer la satisfaccion del
cliente, fue necesario aplicar diversas herramientas y metodologias de mejora continua,
orientadas a optimizar la calidad del producto, incrementar la eficiencia operativa y restablecer la
confianza tanto de los clientes externos como de los internos.

Los objetivos planteados al inicio del proyecto se cumplieron de manera exitosa, gracias a la
implementacion de diversas metodologias de mejora continua. La aplicacion de la metodologia
5S permiti6 optimizar el ambiente de trabajo, promoviendo mayor limpieza, orden y disciplina
en cada area de produccion.

Las One Point Lessons (OPL) fueron una herramienta clave para facilitar la capacitacion del
personal operario. Estas lecciones breves y visuales mejoraron la comprension y estandarizacion
en el manejo de las maquinas, haciendo que la formacion fuera mas clara, sencilla y efectiva para
todos los trabajadores.

Asimismo, se desarrollaron diagramas de flujo detallados que definieron claramente los
procedimientos a seguir por la inspectora de calidad. Estos diagramas abarcaban los procesos
relacionados con Validacion de Materia Prima, Producto No Conforme, la Desviacion del
Producto y por Gltimo la Inspeccion de muestras validadas.

Adicionalmente, se instalaron tres tableros de control visual en las areas de habilitado, ensamble
y estribos. Estos tableros permitieron que los supervisores de cada turno, junto con la inspectora
de calidad, llevaran un registro semanal detallado de las incidencias diarias. Los tableros incluian
graficos SQPM (Seguridad, Calidad, Produccion y Motivacion), proporcionando informacion
clave para la gerencia y las visitas de clientes, lo que contribuy0 a fortalecer la confianza en la
empresa.

Gracias a la correcta implementacion de estas herramientas y metodologias, se logré reducir el
indice de rechazos del 19 % inicial al 2 %, evidenciando el éxito del proyecto. Esta mejora no
solo incrementd la calidad del producto final, sino que también consolido la confianza y
satisfaccion de los clientes internos y externos.



5.2 Recomendaciones

Se recomienda a la empresa del sector metalmecanico dar continuidad y consolidar las
estrategias implementadas durante el desarrollo del presente proyecto de mejora continua. La
aplicacion de la metodologia Kaizen, junto con herramientas complementarias como 5S, OPL,
diagramas de flujo y sistemas de control visual, ha demostrado ser efectiva para reducir

significativamente los rechazos de calidad y optimizar los procesos operativos.

Para asegurar la sostenibilidad de los resultados obtenidos, es indispensable
institucionalizar las practicas estandarizadas, fortalecer la cultura organizacional orientada a la
calidad, y fomentar la participacién de todo el personal en las actividades de mejora continua.
Asimismo, se sugiere evaluar en el corto plazo la posibilidad de adoptar un Sistema de Gestién
de Calidad basado en la norma ISO 9001:2015, lo cual permitiria a la empresa profesionalizar

alin mas sus procesos, incrementar su competitividad y asegurar la fidelizacion de los clientes.
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