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— 20 DE MARZO DEL 2024

ING. GABRIEL MENDEZ SOTO

JEFE DE ALMACEN

CONDUCTORES MONTERREY S.A. DEC.V.
PRESENTE

Por este medio me pemmito saludarie atentamente y presentar a usted al alumno (a)
DIANA LAURA SANTILLAN DEL VALLE miembro de nuestra casa de estudios del Programa
Educativo de INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL, quien desea realizar su Residencia
Profesional con un proyecto perfectamente definido, viable y dentro del area de especialidad afin
a su carrera, cubriendo un total de 500 horas durante un periodo minimo de cuatro meses y
maximo de seis.
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Por asignar.- Asesor interno o Asesora Intema.

Ing. Gabriel Mendez Soto.- Asesor Externo o Asesora Extama.
C. Diana Laura Santillan Del Valle.- Residente. 3 5’ nola. 5’//}10/1{( é
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MTRO. CARLOS TREJO HERNANDEZ
SUBDIRECTOR DE VINCULACION |
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Por medio de la presente me permito informarle que el C. DIANA LAURA SANTILLAN DEL
VALLE, estudiante de la carrera INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL con nimero de
matricula 202010112 fue aceptado para realizar sus RESIDENCIAS PROFESIONALES en
CONDUCTORES MONTERREY S.A DE C.V siendo su nombre comercial VIAKON, cabe
mencionar que Conductores Monterrey S.A de C.V es el encargado de emitir Ia
documentacién correspondiente.

Cubriendo un total de 500 horas a partir del periodo de 20 DE MARZO DEL 2024 AL 29 DE»» {

JULIO DEL 2024, con un horario de 8:00 a 14:00 horas. p_L i ;;;:5‘@ DE LORGANGD §
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SUBDIRECTOR DE VINCULACION
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Por este medio me permito informarie que la alumna DIANA LAURA SANTILLAN DEL
VALLE con numero de matricula 202010112 perteneciente al Programa Educativo de
INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL ha concluido satisfactoriamente su
Residencia Profesional en el programa denominado: SIX SIGMA COMO METODOLOGIA
PARA LA OPTIMIZACION DEL PROCESO DE CARGA EN EL ALMACEN VIAKON EN
CONDUCTORES MONTERREY S.A DE C.V en la empresa CONDUCTORES
MONTERREY S.A DE C.V. con nombre comercial VIAKON, un proyecto perfectamente
definido, viable y dentro del area de especialidad afin a su carrera, cubriendo un total de
558 horas durante el periodo 20 de Marzo del 2024 al 29 de Julio del 2024 an un horafio
de 8:00 a 14:00 horas.

Me despido cordialmente, quedando a su disposicién y agradezco de antemano su
atencién.
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Datos del autor/a

Nombre y apellidos: Diana Laura Santilldn del Valle

Programa de Estudios: Ingenieria en gestion empresarial
Correo electrénico personal: dianalaurasantillan1@gmail.com

Yo Diana Laura Santilldn del Valle DECLARO que soy Autor/a del siguiente: SIX SIGMA COMO
METODOLOGIA PARA LA OPTIMIZACION DEL PROCESO DE CARGA EN EL ALMACEN DE VIAKON
EN CONDUCTORES MONTERREY S.A DE C.V. cuyos contenidos son originales y de ml entera
propiedad intelectual, que he documentado las propuestas con la debida y equilibrada citacidn de
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catdlogo, repositorio o plataforma que disponga el TESCO para difundir y permitir |2 consulta libre
y gratuita de los contenidos, con las condiciones que abzjo detallo®. Licenciar el uso de los
contenidos de mi obra a favor de terceras personas, inclusive a empresas privadas, a efecto de
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Estoy DE ACUERDO en que: TESCO se abstenga de cargar contenidos o de difundir mi tesis digital
en acceso abierto o en su caso de retirarla cuando exista alguna controversia o cause dafio a
terceros, TESCO se excluye de toda responsabilidad sobre actos que afecten mis intereses como
autor/a como consecuencia del acceso y uso libre que realice cualquier persona de mi obra.
Asumo la completa responsabilidad de los errores que pueda contener el trabajo, liberando a mis
revisores de toda omision o incumplimiento de que lo que declaro en este documento sea verdad.

Consciente de que el acceso publico no debe contravenir derechos de terceros o intereses propics,
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Resumen
Para la ejecucion de este proyecto, se realizoé un analisis de los procesos actuales de
carga y distribucion en la empresa Viakon, identificando areas de oportunidad y posibles
puntos de mejora. Se recopilaron y analizaron datos relevantes para detectar los principales

factores que contribuyen a errores de carga y defectos en los embarques.

El desarrollo del proyecto se llevo a cabo en varias etapas. En primer lugar, se realizd
un andlisis detallado de los procesos vigentes y se identificaron areas susceptibles de mejora.
En la segunda etapa, se propusieron soluciones especificas basadas en las causas raiz

identificadas empleando la metodologia Six Sigma.

Finalmente, se disefid como sistema de control y seguimiento un KPI (Indicador
Clave de Desempeio) para monitorear los resultados y asegurar una mejora continua a lo
largo del tiempo. Esta herramienta estd orientada a reducir de manera sostenida los errores
en la carga y los defectos en los embarques. La aplicacion de estas medidas busca optimizar
el proceso de carga y distribucion, garantizando asi una mayor precision y eficiencia en el
manejo de los embarques. En el futuro, se espera alcanzar una meta de 98% de eficiencia, la
cual sera evaluada a través de este KPI, permitiendo medir y ajustar continuamente las

estrategias para lograr una excelencia operativa.
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Capitulo I Generalidades del proyecto

Introduccion

La optimizacion de procesos es fundamental para mantener la competitividad en el
mercado, y la metodologia Six Sigma ha demostrado ser una herramienta eficaz para mejorar
la eficiencia operativa. Este proyecto de investigacion, titulado "Six Sigma como
Metodologia para la Optimizacion del Proceso de Carga en el Almacén Viakon en
Conductores Monterrey S.A. de C.V.", se enfoca en mejorar el desempefio del proceso de
carga en el almacén Viakon, con el fin de reducir el dafio de materiales y aumentar la

eficiencia.

En el Capitulo I: Generalidades del Proyecto se presenta una vision general de la
empresa, incluyendo su historia, ubicacidn, sector productivo, y tamafio. También se
describen la mision, vision, valores, y el drea de trabajo relevante, asi como el problema a

resolver y los objetivos del proyecto, tanto generales como especificos.

Para el Capitulo II: Marco Tedrico proporciona el contexto tedrico necesario,
abarcando los principios de Six Sigma, su metodologia DMAIC, y las herramientas clave.
Ademads, se analiza la gestion de almacenes, enfocandose en la eficiencia operativa,

seguridad, y control de procesos.

En el Capitulo III: Desarrollo se detalla la aplicacion préactica de la metodologia
DMAIC para abordar los desafios identificados en el proceso de carga. Como ultimo Capitulo
el IV: Resultados se expone los hallazgos obtenidos en cada fase del proyecto, seguido de las
Conclusiones, que resumen los logros y las competencias desarrolladas, concluyendo con

una lista de las Fuentes de Informacion utilizadas.
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Descripcion de la empresa

Viakon es empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de conductores
eléctricos. Una compaiiia de clase mundial que cuenta con la mas avanzada tecnologia para
la fabricacion y prueba de sus productos. Ofreciendo al mercado conductores eléctricos
confiables, seguros, eficientes y con una larga vida en servicio. Cuenta con certificaciones
ISO-9001 e ISO-14001 en todas las operaciones, lo que avala su calidad de clase mundial

(Viakon, s.f.).

Breve historia de la empresa

Viakon Almacén México, una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion
de conductores eléctricos enfocada en satisfacer las necesidades mas exigentes de

transmision y distribucion de energia eléctrica.

Tiene sus origenes en 1956 cuando se constituye la empresa como “Conductores
Monterrey S.A. de C.V.”. En colaboracion con Canada Wire & Cable Company, en 1964 se
inici6 el desarrollo de cables de potencia para media y alta tension con la construccion de
una torre de 43 metros de altura, marcando el comienzo de la busqueda de tecnologia

avanzada para la fabricacion y prueba de productos.

La primera planta de Viakon en México abrid sus puertas en 1965, con 7 maquinas y
10 empleados produciendo alambre desnudo y cable de baja tension para abordar el déficit

en el suministro de energia eléctrica en el pais.

En los afios siguientes, Viakon experimentd un significativo desarrollo en la

fabricacion de cables, no solo en México, sino también en América Latina. En 1970, se
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convirtio en el primer fabricante en producir el cable de 69Kv, impulsando asi la industria

eléctrica.

En 1981, se iniciaron las operaciones en la planta de Viakon en San Luis Potosi,
dedicada a la fabricacion de alambre y cables para la construccion, junto con una red de

comercializacion expandida.

A partir de 1999, Viakon y sus empresas asociadas comenzaron a certificarse segiin

las normas ISO-9000 para garantizar la calidad en todas las operaciones a nivel mundial.

En los afos 2000, Viakon se convirtio en el primer fabricante mexicano en producir
cables de 115 Kv, y llevo a cabo con éxito proyectos importantes como la electrificacion de

la Central de Ciclo Combinado Laguna II.

En sus primeros 50 afios Viakon logro consolidarse en el mercado de cables de alta
tension gracias a sus avances tecnologicos, buscando ofrecer las opciones mas seguras,
eficientes y confiables haciéndose presente en las mas grandes obras del Meéxico
contemporaneo, entre las cuales se pueden mencionar el Sistema de transporte Colectivo-
Metro, de la Ciudad de México, el Aeropuerto Internacional de Querétaro; CEMEX Planta
Tepeaca, en el estado de Puebla, la renovacion del Paseo de la Reforma en la capital del Pais,
el edificio Corporativo de Banorte Santa Fe, el Hotel Nikko México, los campus del

Tecnoldgico de Monterrey, el Hospital Espafiol, el Auditorio Nacional, entre otros.
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Hoy en dia, Viakon es una empresa de clase mundial dedicada a la fabricacion y
comercializacion de conductores eléctricos confiables, seguros y eficientes, con una larga
vida 1til en servicio. Ademas, es reconocido en cuestion de investigacion y desarrollo
tecnologico de nuevos productos, materiales y procesos, los cuales han sido certificados por
los organismos mas prestigiados del mundo ya que son capaces de satisfacer las
especificaciones mas exigentes. En la Figura 1 se puede observar el folleto actual de la

empresa con sus avances tecnoldgicos mas significativos (Viakon, 2018).

Figura 1

Folleto "Avances tecnoldgicos Viakon"

En su planta localizada en Monterrey, N.L., VIAKON fabrica cables desnudos de cobre En la Planta Monterrey opera @ Unico sistema vertical de wicanizacion continua para cables de hasta 138 kV en América Latina,

el més moderno del Continente Americano
Los cables de Media Tension cuentan con c
una cuberta exterior que permite al cable
deslizar facimente durante su proceso de

Primer cable para 115 kV con una seccion
de conductor de cobre de 800 M2, en
tramos de 800 metros linesles, utitzado en
instalacion en ductos de polietieno o PVC, o
brindando ésta cubierta RAD, los siguientes @ )

redes sublerréneas.

beneficios: reducir el tiempo de instalacion,
disminuir el esfuerzo mecanico, facilitar el
manep en ductos, su calidad excede las

y aluminio para transmision y distribucion de energia, cables aislados para transmision
sublerranea en sistemas industriales y urbanos; cables para distribucion secundaria
y acometida; cables para mina, cables flexbles y cables para ta ndustria electrénica.
Asi como cables para la construccion, en la planta ubicada en San Luis Potosi. Hoy
en dia, s productos Viakon estén presentes en los més diversos mercados y sectores,
como en la ndustria acroespacial, a la cual se ofrece una ampia variedad de productos.

En Viakon, en cotidiana en o de o de

con chentes trabajamos de

maleriales y procesos, lo que nos permite enfrentar con éxito las cambiantes necesidades y tendencias del mercado.
La investigacion, el desarrolio tecnoldgico y la adopciin de practicas de clase mundal, nos permiten maximizar la satisfaccion

Desanollo del mayor cable de potencia
fabricado en México, con una seccin de
conductor de cobre de 2,000 mm2,

disefiado para transmision de 115 kV.

nommas nacionales.
De esta manera, se aumenta la
productividad en la instalacion, sin sacrificar

do nuestros clentes y la mejora sostenible de nuestra competithvidad.

Algunos de los avances tecnolégicos mas importantes en la historia de Viakon:

~

Primer cable para aita tension de 69 kV con L.
aislamiento termofijo.
OR
// Cables para la construccion tipo THW, con
caracteristicas de no propagacion de
incendio (antiflama).

1 ORH P \
Cable de energia para alta tension de 115 kV. 4

Yole)

Cables para la construccion tpo THHW-LS
con caracteristicas de no propagacion de
incendio, de baja emisidn de humos y do

bajo contenido de gas acido.

Viakon amplia su capacidad para
‘ producir cables hasta de 138 KV e

inica operacicnes k& nueva planta de

Cordones y Cables Flexibles.

Inici la produccién de cables coaxiales con

Las operaciones de Viakon cuentan con importantes
cartificaciones de calidad, entre ellas: ISO 9001; ISO 14001;
y para los laboratorios de ensayos y metrologia, 1SO 17025,
lo %Aa\ forma parte de nuestro modeio de Control Total de la
Calidad.

@/ @ - TaNet ~ o7

el proceso SFS (Skin-Foam-Skin), inico en /'/'

& Continente Americano, que permite produde v
cables con tripie o cuadruple blindaje.

Viakon dif es de su Sistema de

de la Caidad, tanto de:

P

tas propiedades ni o desempeno del cable.

Los nuevos cables coaxales TCH, permiten l
que las compafias CATV tengan un mayor
control kogistico y de trazabikdad en su ‘

trabajo de instalacion

El nuevo cable para la construceién con
Recubrimiento Altamente Deslizable
(THW/THHW-LS RAD RoHS), permite una
facil instalacion, sin necesidad de lubricante

extemo, ya que su cuberta exterior contiene
el lubricante necesario para realizar el
tendido.

Vemos hacia el futuro...
porque el futuro comienza hoy
Viakon, en conjunto con sus chentes, trabaja de manera continua en el desarrollo de productos tecnologicamente superiores,
altamente confiables y que coadyuven a garantizar & éxito de sus proyectos,

Queremos ayudarie, por elo le invitamos a utiizar productos Viakon en las cbras que realice e incluirio en las especificaciones
de Jos proyectos que desarrolie.

A nivel nacional e internacional, los productos Viakon estan

y recor

de Gy dent del ramo.

como de sus Laboratonics, ante
de evaluacin,
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&
nacionales.

@ @ @ @ @ Lgs?ec T Rural Utilities Service MSHA

Nota. Figura recuperada de Linea del tiempo “Avances tecnologicos mas importantes en la historia de

Viakon”. Recuperado el 29 de marzo del 2024 de: https://viakon.com/wp-

content/uploads/2018/06/Viakon.pdf
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Nombre, razon social de la empresa
Conductores Monterrey S.A de C.V.
Ubicacion
Viakon Almacén México se encuentra ubicada actualmente en Carretera Lago de

Guadalupe, Km. 27.5, Lote 2 B Col, San Pedro Barrientos, 54010 Tlalnepantla. A

continuacion, en la Figura 2 se puede observar la vista satelital de la empresa.

Figura 2

Ubicacion Viakon Almacén México
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Nota. Ubicacion de Conductores Monterrey S.A. de C.V. Almacén Viakon CDMX. Recuperado el 29 de marzo de 2024,

de https://goo.su/KPhdbR
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Sector productivo de la empresa

De acuerdo a la clasificacion del Directorio Nacional de Unidades Econdmicas la
empresa pertenece a la clasificacion 434225 al Comercio al por mayor de equipo y material

eléctrico, en la Figura 3, se muestra la distribucion de los almacenes Viakon.

Figura 3

Establecimientos economicos de Viakon
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® CONDUCTORES MONTERREY SUCURSAL ROGELIO CANTU EN
MONTERREY
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Nota. Actividad econdémica de Viakon recuperada del Directorio Estadistico Nacional de Unidades Econémicas

(DENUE).

Tamaiio de la empresa

La empresa cuenta con mas de 2000 empleados en sus diferentes almacenes dentro

del territorio mexicano, por lo cual pertenece a la clasificacion de empresa grande.
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Mision, Vision, Filosofia y/o Valores de la empresa

Mision. Transmitimos energia que activa tu vida.

Vision. Ser la empresa preferida del mercado de transmision de energia, duplicando

nuestro valor y ofreciendo la mejor experiencia para nuestros clientes.

Valores.

e Ser dignos de confianza.
e Buscar excelencia en todo lo que se hace (Viakon, 2021).

Descripcion del puesto o area de trabajo

Becario de distribucion y logistica

Este puesto se encuentra dentro del departamento de Distribucion y logistica de la
empresa y estd primeramente bajo la supervision del jefe de almacén. Este departamento
generalmente forma parte de la cadena de suministro de la empresa y se encarga de coordinar

el movimiento eficiente de productos desde el punto de origen hasta el punto de destino.

Se espera que el becario en Transporte y Distribucion este en el Gltimo afio de una
carrera universitaria en 4reas como Ingenieria en gestion empresarial, Logistica,
Administracion de Empresas, Ingenieria Industrial o 4reas relacionadas. Se valorara la
experiencia previa en practicas relacionadas con logistica o transporte. Ademas, se

proporcionara capacitacion interna sobre los sistemas y procesos especificos de la empresa.

Seran importantes habilidades como la capacidad de trabajo en equipo, comunicacion

efectiva, capacidad de resolucion de problemas, atencion al detalle y capacidad para trabajar
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en un entorno dindmico y bajo presion. También se valorara la proactividad, la adaptabilidad

y el deseo de aprender y crecer profesionalmente.

Problema por resolver

Almacén Viakon México se encuentra ante una problematica importante vinculada a
la alta incidencia de dafios en los materiales durante el proceso de carga y distribucion, lo
que no solo ocasiona pérdidas econdmicas directas, sino que también impactan en la
reputacion corporativa y la satisfaccion del cliente. En este contexto, resulta crucial analizar
a fondo las causas raiz de este problema y proponer soluciones efectivas para mejorar el

proceso de carga y distribucion.

No tomar accidén a la problematica puede tener consecuencias significativas. En
primer lugar, las pérdidas econdmicas persistiran, afectando negativamente los margenes de
beneficio de la empresa. Ademas, la reputacion de Viakon sufrird un deterioro progresivo a
medida que los clientes experimenten entregas tardias o productos dafiados, lo que podria
desembocar en la pérdida de contratos y una disminucion en la participacion de mercado. La
ineficacia en los procesos logisticos también podria resultar en una subutilizacion de los

recursos de la empresa, generando asi mas problemas financieros, entre otros.

Evitar que se sigan teniendo dafios es una necesidad urgente que requiere una accion
inmediata. Esto no solo permitira a Viakon mitigar las pérdidas econdmicas y resguardar su
reputacion, sino que también sentara las bases para un crecimiento y éxito continuos en el

mercado. Por el contrario, la inaccion frente a este desafio podria tener consecuencias
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devastadoras para la empresa, afectando su viabilidad a largo plazo y su posicion competitiva

en la industria.

Es esencial establecer procedimientos claros, con el fin de minimizar el riesgo de
dafios durante el proceso de carga y descarga. Ademads, la implementacion de un sistema de
supervision y control de calidad riguroso garantizara que se sigan practicas adecuadas en

todo momento, reduciendo la probabilidad de ocurrencia de dafios en los materiales.

Objetivos

Objetivo general

Mejorar el desempefio del proceso de carga en el almacén Viakon de la empresa
Conductores Monterrey S.A. de C.V, con la metodologia Six Sigma buscando reducir el dafo

de los materiales y aumentando la eficiencia operativa.

Objetivos especificos

1. Identificar las causas raiz de los errores de carga y los defectos de los
embarques de conductores eléctricos en el almacén Viakon.

2. Proponer soluciones basadas en la metodologia Six Sigma para abordar las
causas identificadas y reducir el dafio en los materiales durante el proceso de
carga.

3. Establecer un sistema de control para asegurar la sostenibilidad de los
resultados esperados a futuro y la reduccion sostenida de errores en la carga y
defectos en los embarques.

Justificacion



TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES DE COACALCO

Este proyecto surge de la necesidad de minimizar y corregir los errores en el proceso
de carga en Almacén Viakon México, se busca optimizar la eficiencia en estos procesos y
reducir cualquier dafio potencial en los materiales durante el traslado como parte de su
compromiso con la excelencia operativa y la satisfaccion del cliente. Esta decision surge de
una profunda comprension de la importancia que tienen estos procesos para el éxito y la
competitividad de la empresa en el mercado actual, garantizando la entrega oportuna y en

optimas condiciones de los productos a los clientes.

En un entorno industrial altamente competitivo y en constante evolucion, la
optimizacion de los procesos de carga y distribucion se ha convertido en un factor crucial
para garantizar la eficiencia operativa, reducir costos y mantener altos estandares de calidad
en los productos entregados a los clientes. La empresa reconoce que cualquier ineficiencia
en estos procesos puede resultar en retrasos en la entrega, productos dafiados o defectuosos,
y, en ultima instancia, en la insatisfaccion del cliente y la pérdida de competitividad en el

mercado.

Ademas, la empresa ha observado que diversas compaiiias lideres en la industria han
abordado este tema con éxito, implementando estrategias y metodologias innovadoras para
mejorar la eficiencia en sus procesos de carga y distribucion. Lo que les ha permitido
mantener una posicion competitiva en el mercado y adaptarse a las demandas cambiantes de

los clientes y las tendencias del mercado.

En este sentido, el objetivo principal de este proyecto es mejorar el desempeiio del
proceso de carga y distribucion de conductores eléctricos mediante el disefio de herramientas

con la metodologia Six Sigma. Este proyecto busca reducir el dafio en los materiales durante
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el proceso de carga, aumentar la eficiencia operativa y garantizar la entrega oportuna y en

perfectas condiciones de los productos a los clientes.
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Capitulo II Marco teorico

Introduccion a la Metodologia Six Sigma

Principios y fundamentos de Six Sigma

La globalizacion ha sido un factor clave para el desarrollo e implementacion de
técnicas destinadas a optimizar los procesos en las organizaciones, lo cual ha provocado que
se adopten metodologias innovadoras para mejorar la competitividad y productividad, una de
las metodologias que ha revolucionado la forma de abordar la eficiencia en los procesos es

Six Sigma.

Six Sigma es una metodologia que surge como una filosofia de gestion de calidad,
fue desarrollada por Mikel Harry en los afios 80’s en la marca Motorola, convirtiéndola en
una estrategia clave para mejorar la calidad y la eficiencia operativa. Su objetivo es reducir
y solucionar problemas complejos en diversos sectores, lo cual la ha convertido en un

estandar de excelencia en la gestion de procesos.

Esta estrategia estd basada en principios estadisticos y en la filosofia de mejora
continua, Six Sigma se enfoca en identificar y eliminar las causas de variacion en los
procesos, lo que conduce a una mayor calidad en los productos ofrecidos por las
organizaciones. Esta metodologia implica el uso de herramientas y técnicas especificas, asi

como la participacion de los miembros de la organizacion.

Uno de los principales beneficios de implementar Six Sigma es tener un mayor
enfoque en la satisfaccion del cliente y en la alineacioén con sus necesidades y expectativas.
Al centrarse en la reduccion de defectos y en la mejora de la calidad, se fortalece la posicion

competitiva de la empresa en el mercado. Ademas, Six Sigma fomenta una cultura
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organizacional orientada hacia la mejora continua y el aprendizaje, lo que permite a las
organizaciones adaptarse a un entorno cada vez mas dinamico y exigente optimizando la
eficiencia y precision en los procesos logisticos, fundamentales para asegurar la satisfaccion
del cliente y mantener una posicion destacada en el mercado (Socconini & Reato, Lean Six

Sigma: Sistema de gestion para liderar empresas, 2019).

Roles y responsabilidades en Six Sigma

Six Sigma recomienda tener una jerarquia estructurada de responsabilidades, dividida
en diferentes niveles de cinturones, la mayoria de los autores consultados hacen referencia
de estos niveles en su traduccion al inglés “Belt” y la clasificacion es en colores, cada uno

con roles y conocimientos especificos.

White Belt.

Comprende los conceptos basicos de Six Sigma, su objetivo principal es comprender
su valor para participar en la cultura de mejora de la organizacidn y sugerir ideas a los lideres

mas avanzados (Green Dot, 2021).

Yellow Belt.

Son responsables de ejecutar pequefias tareas para solucionar problemas y mejorar
continuamente, su enfoque principal es dar seguimiento a actividades de proyectos y ayudar

en la recoleccion y el analisis de datos (Socconini, Lean Six Sigma Yellow Belt, 2020).

Green Belt.

Es el nivel intermedio, estan capacitados en metodologias y herramientas para

mejorar la calidad eliminando la variaciéon causada por fuentes comunes y especiales.
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Implementan y lideran proyectos de mejora utilizando sus conocimientos en analisis de datos

(Socconini, Lean Six Sigma Green Belt, 2020).

Black Belt.

Son lideres de proyectos de alto impacto financiero y cultura, se enfocan en la mejora
y preparacion en todas las funciones de la empresa. Ellos ocupan el rol de mentores a equipos
e individuos para asegurar cambios en la cultura de trabajo y crear un mejor ambiente laboral,
son expertos en herramientas de Lean Six Sigma para resolver problemas complejos

(Socconini, Lean Six Sigma Black Belt, 2021).

Master Black Belt.

Son el nivel més alto dentro de la jerarquia de Six Sigma por lo cual apoyan y entrenan
a los cinturones verdes y negros. Los Master Black Belt son responsables de incrementar el
rendimiento general de la organizacion y de liderar los procesos de transformacion de mejora

continua que se alineen con los objetivos empresariales (Theisens , 2021).

Estos roles estructurados aseguran una clara division de responsabilidades y
conocimientos, facilitando mejoras efectivas en los procesos y la excelencia organizativa a

través de la metodologia Six Sigma.

Conceptos clave del Six Sigma

Metodologia DMAIC

DMAIC por sus siglas en inglés, por las fases que implica: “Define”, “Measure”,
“Analyze”, “Improve” y “Control” es una metodologia disefiada para la resolucion de

problemas.
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La metodologia DMAIC, permite reducir errores en procesos € incrementar la calidad
del producto y mejorar el rendimiento del proceso (Zapata & Josymar, 2020). Aunque el
contenido de las fases puede variar debido a la naturaleza propia del proyecto es necesario
atravesar cada una de las cinco fases, ya que cada paso se enfoca en obtener los mejores
resultados posibles y minimizar la posibilidad de error. A continuacidon, se muestra la

descripcion de cada fase:

1. Definir: Establece e identifica los problemas a abordar y se definen los
objetivos especificos del proyecto a los que se desea llegar. Esta etapa es fundamental para
garantizar que se tenga una vision unificada y clara de los resultados esperados. Ademas, se
enfatiza la importancia de identificar el alcance del proyecto y establecer métricas de

desempefio claras y alcanzables (Leon & Giraldo, 2019).

2. Medir: Recopila datos e informacion relevante y se evalua el estado actual del
proceso. Es esencial realizar una medicion precisa para ser capaces de cuantificar y
comprender el problema y tener una idea precisa de cual es el punto de partida de los objetivos
para comprender la variabilidad del proceso y establecer una linea de base so6lida para futuras

mejoras (Pérez Dominguez , Pérez Blanco, Garcia Villalba , & Gémez Zepeda, 2020).

3. Analizar: Se lleva a cabo un anélisis de los datos recolectados y el estado
actual del proceso para identificar las causas que dan origen al problema, utilizando
herramientas estadisticas y analiticas necesarias. Este analisis riguroso ayuda al equipo a

priorizar las areas de enfoque y desarrollar soluciones efectivas (Barrera Pérez, 2022).
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4. Implementar: Se ponen en marcha las acciones necesarias para abordar las
causas fundamentales identificadas durante la fase de analisis y asi mejorar la situacion
actual. Conlleva una planificaciéon cuidadosa y la coordinacion del equipo durante la
implementacién para que se ataque el problema de raiz y lleve los resultados hacia las
expectativas del cliente, desarrollando mejoras que garanticen la efectividad y la
sostenibilidad de las soluciones implementadas (Garcia Gonzélez, Paredes Castafieda, &

Bayona Ibafiez , 2023).

5. Controlar: En esta fase final, se establecen sistemas de monitoreo y control de
variables criticas para mantener las mejoras logradas y prevenir la recurrencia de problemas,
el enfoque en el control continuo es crucial para garantizar que los beneficios de la mejora se
mantengan a lo largo del tiempo. Se recomienda el establecimiento de indicadores clave de
rendimiento y la implementacion de capacitacion del personal a fin de que puedan mantener
e interpretar los resultados, con la finalidad de conseguir la mejora continua (Narvaez Romo

,2019).

Herramientas y técnicas de Six Sigma

Como se ha venido mencionado anteriormente las herramientas y técnicas del Six
Sigma estan disefnadas para identificar y eliminar los desperdicios y defectos en los procesos,

con el fin de mejorar la calidad, la eficiencia y la satisfaccion del cliente.

Estas herramientas y técnicas se aplican en diferentes etapas de la metodologia
DMAIC mencionadas en el titulo anterior. Mediante el uso de datos y anélisis estadisticos,
las organizaciones pueden identificar dreas de mejora, tomar decisiones basadas en evidencia

y lograr resultados tangibles en términos de calidad, eficiencia y rentabilidad.
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Algunas de las herramientas y técnicas comunes mas utilizadas en el Six Sigma
incluyen: el diagrama de Pareto, hoja de verificacion, diagrama de procesos, diagrama de

Ishikawa entre otros, las cuales se explicaran a continuacion:

Diagrama de Pareto.

Es una herramienta de calidad utilizada para identificar los problemas mas
importantes que afectan a un proceso o sistema. Se basa en el principio de Pareto, que sugiere
que un pequeio niamero de causas (20%) generalmente producela mayoria de los problemas

(80%) (Fonseca, y otros, 2021).

Se construye ordenando los problemas por su frecuencia o impacto y luego trazando
un grafico de barras donde los problemas se muestran en orden descendente, este enfoque
permite a los equipos de calidad y gestion centrarse en abordar los problemas mas
significativos primero, maximizando asi el impacto de sus esfuerzos de mejora (Gutiérrez

Pulido & de la Vara Salazar , 2013).

A continuacidn, se detallan sus principales ventajas:

Ayuda a evitar que se empeoren algunas causas al tratar de solucionar otras causas
menos significativas: Identifica y prioriza las causas mas significativas de un problema,
evitando asi que se desvien recursos hacia causas menos importantes. Esto previene el
empeoramiento de algunas causas criticas al concentrar los esfuerzos en soluciones mas

impactantes (Juran & De Feo, 2010).

Su vision grafica del analisis lo hace mas facil de comprender, estimulando al equipo
para continuar con las mejoras: La representacion visual del diagrama de Pareto facilita la

comprension de los datos y destaca las areas que requieren atencion inmediata. Esta claridad
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motiva al equipo a seguir implementando mejoras, ya que pueden ver de manera tangible el

impacto de sus esfuerzos (Gryna, 2001).

Proporciona una vision sencilla y grafica de la importancia relativa de los problemas:
El diagrama de Pareto organiza los problemas en un formato visual donde las causas se
ordenan de manera descendente segiin su impacto. Esto simplifica la identificacion de las
areas criticas y permite una evaluacion rapida y efectiva de las prioridades (Evans & Lindsay,

2017).

Permite centrarse en los aspectos cuya mejora tendra mas impacto, optimizando por
lo tanto los esfuerzos: Al identificar y focalizar los esfuerzos en las pocas causas que generan
la mayoria de los problemas (generalmente el 20% de las causas que generan el 80% de los
problemas), se logra una optimizacion en la asignacion de recursos y esfuerzos. Esto asegura
que las mejoras realizadas tendran un impacto significativo en la calidad y la eficiencia del

proceso (Heizer, Render, & Munson, 2020).

Hoja de verificacion.

La hoja de verificacion es un formato construido para recolectar datos, de forma
sencilla, sistematica y que fécil de analizar. Tiene como objetivo fortalecer el andlisis y la
medicion del desempeiio de los diferentes procesos, a fin de contar con informacion que

permita orientar esfuerzos, actuar y decidir objetivamente.

Para realizar una hoja de verificacion adecuadamente se debe de determinar qué
situacion es necesario evaluar, sus objetivos y el proposito que se persigue, establecer el
periodo durante el cual se obtendran los datos y disefiar el formato apropiado (Gutiérrez

Pulido & de la Vara Salazar , 2013).
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A continuacion, se describen algunas de las situaciones en las que resulta de utilidad

obtener datos a través de las hojas de verificacion:

Describir el desempefio o los resultados de un proceso: Las hojas de verificacion
permiten registrar y visualizar de manera sistemdtica el rendimiento de un proceso,
proporcionando datos precisos y concretos sobre su desempefio. Esto facilita la identificacion
de areas que requieren mejoras y la evaluacion de la efectividad de los cambios

implementados (Montgomery, 2020).

Clasificar las fallas, quejas o defectos detectados: Estas hojas son utiles para
categorizar y cuantificar fallas, quejas o defectos, lo que ayuda a identificar sus magnitudes,
razones, tipos y areas de origen. Esta clasificacion es crucial para enfocar los esfuerzos de

mejora en los aspectos mas criticos (Oakland, Oakland, & Turner, 2014).

Confirmar posibles causas de problemas de calidad: Las hojas de verificacion ayudan
a validar hipotesis sobre las causas de problemas de calidad, proporcionando datos concretos
que confirman o descartan posibles factores contribuyentes. Esto es fundamental para una

solucion de problemas eficaz y basada en evidencia (Evans & Lindsay, 2017).

Analizar o verificar operaciones y evaluar el efecto de los planes de mejora: Estas
hojas permiten un seguimiento detallado de las operaciones y la evaluacion del impacto de
los planes de mejora. Al comparar datos antes y después de la implementacién de mejoras,
se puede determinar la efectividad de las acciones tomadas y hacer ajustes si es necesario

(Heizer, Render, & Munson, 2020).

Diagrama de procesos.
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Segin Humberto, G. & Roman, V. (2013) el diagrama de procesos es una
representacion grafica de la secuencia de los pasos o actividades de un proceso, que incluye
transportes, inspecciones, esperas, almacenamientos y actividades de reproceso. Por medio
de este diagrama es posible ver en qué consiste el proceso y como se relacionan las diferentes

actividades; asimismo, es de utilidad para analizar y mejorar el proceso (p. 158).

A continuacion, se detallan algunas de las situaciones en las que resulta util obtener

datos a través de los diagramas de proceso, complementadas con referencias bibliograficas.

1. Visualizacion clara del proceso: Permite ver en qué consiste el proceso y como se
relacionan las diferentes actividades. Esta visualizacion es fundamental para que todos los
miembros del equipo comprendan el flujo de trabajo, identificando rapidamente los pasos
involucrados y sus interdependencias (Harrington, 2015). La claridad en la representacion

grafica facilita la comunicacion y la colaboracion entre los miembros del equipo.

2. Identificacion de ineficiencias y areas de mejora: Al mapear un proceso, los
diagramas ayudan a identificar ineficiencias, cuellos de botella y redundancias. Esto es
esencial para la mejora continua, ya que permite detectar areas donde se puede reducir el
desperdicio, optimizar los tiempos de espera y mejorar la eficiencia general del proceso

(Tague, 2005).

3. Andlisis detallado y estructurado: Proporcionan una estructura detallada que facilita
el analisis del proceso. Esto incluye la posibilidad de desglosar cada actividad, entender sus

objetivos y evaluar su desempeiio. Al tener una representacion detallada, es mas fécil realizar



TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES DE COACALCO

un analisis profundo y detectar problemas especificos que pueden estar afectando la calidad

o la eficiencia del proceso (Montgomery, 2020).

4. Mejora de la toma de decisiones: Con un diagrama de proceso, los datos y la
informacion sobre el proceso se presentan de manera visual y comprensible, lo que facilita la
toma de decisiones informadas. Los responsables pueden evaluar visualmente el impacto de
posibles cambios y decidir las mejores estrategias para la mejora continua (Evans & Lindsay,

2017).

5. Documentacion y estandarizacion: Los diagramas de proceso son Tutiles para
documentar y estandarizar procedimientos. Esto asegura que todos los empleados sigan los
mismos pasos y practicas, lo cual es crucial para mantener la calidad y consistencia en la
ejecucion de los procesos. La estandarizacion también facilita la capacitacion de nuevos

empleados y la transferencia de conocimientos (Oakland, Oakland, & Turner, 2014).

Diagrama de Ishikawa.

También conocido como diagrama de causa-efecto, es un método gréafico utilizado
para identificar y visualizar las posibles causas de un problema especifico bajo anélisis.
Organiza las causas potenciales en categorias principales conectadas a una espina central,

representando el efecto del problema.

Facilita el anélisis estructurado de las causas subyacentes de un problema o situacion

no deseada y permite identificar todas las posibles causas de un problema, priorizarlas segiin
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su impacto y abordarlas sistematicamente para eliminar o mitigar las causas raiz. (Gutiérrez

Pulido & de la Vara Salazar , 2013)

Su importancia radica en que obliga a buscar las diferentes causas que afectan el
problema bajo analisis. Al organizar y categorizar posibles causas en un formato visual, se
asegura una consideracion de todos los factores relevantes, lo que minimiza el riesgo de pasar

por alto causas criticas (Ishikawa, 1985)

Utilizar el diagrama de Ishikawa ayuda a evitar el error de buscar de manera directa
las soluciones sin cuestionar cuales son las verdaderas causas del problema. Esto es esencial
para una resolucion de problemas eficaz, ya que las soluciones apresuradas pueden no

abordar la raiz del problema y, por lo tanto, ser ineficaces a largo plazo (Gryna, 2001)

El diagrama proporciona una estructura clara para el analisis, clasificando las causas
en categorias tipicas como Método, Méaquina, Material, Mano de obra, Medio ambiente y
Medicion (las "6M"). Esta categorizacion facilita un enfoque sistematico y ordenado para

investigar las causas del problema (Tague, 2005)

La creacion de un diagrama de Ishikawa es a menudo un esfuerzo colaborativo que
involucra a diversos miembros del equipo. Este proceso fomenta la participacion y la
colaboracion, aprovechando el conocimiento colectivo para identificar causas potenciales.
Ademas, el trabajo en equipo puede generar una comprension compartida del problema y un

compromiso conjunto con la implementacion de soluciones (Evans & Lindsay, 2017)

El diagrama de Ishikawa presenta de manera visual y clara las relaciones entre el

problema y sus causas posibles, lo que facilita la comunicacion y el entendimiento entre todos
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los involucrados. Esta claridad es crucial para la planificaciéon y la ejecucion de acciones

correctivas efectivas (Montgomery, 2020).

Metodologia de los 5 porques.

La técnica de los "5 Porqués" es una metodologia de lluvia de ideas usada en Lean,
desarrollada por el fundador de Toyota, Sakichi Toyoda. Se basa en preguntar “;Por qué?”
repetidamente hasta que se determine la causa del problema. Aunque anecdoticamente se
sugiere que cinco preguntas son suficientes para llegar al fondo de cualquier problema, el
nimero cinco no es un valor absoluto. Algunos problemas se resolveran con menos, mientras
que otros requeriran mas de cinco preguntas. La meta es asegurarse de que el equipo haya

entendido el problema lo mejor posible (Ohno, 2001).

Una vez se encuentra la causa principal del problema, sera mas facil establecer una
solucion correcta. La técnica de los 5 Porqués es una practica simple que define la causa
basica o raiz por la cual se ha producido un evento. Preguntando “;Por qué?” cinco veces, se
entiende que al llegar a la quinta respuesta es posible obtener la causa buscada. Es una forma
muy practica y rapida de entender lo que sucedié en forma de secuencia y llegar a las causas
que lo originaron, o al menos tener una idea bastante cierta de coémo sucedio el evento (Liker,

2004).

En la practica, esta herramienta es util especialmente para eventos sencillos,
permitiendo visualizar bien las causas principales y, en un trabajo de equipo en planta, agiliza
el entendimiento y posibilita la toma de acciones rapidamente, lo que lo hace efectivo a la
hora de abordar un problema de forma simple y directa (Rother & Shook, 2003). Sin

embargo, muchas empresas utilizan los 5 Porqués como método unico y para todos los casos,
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independientemente de la complejidad. Esto puede ser una practica arriesgada debido a las
limitaciones en su alcance, ya que la técnica puede no ser suficiente para problemas mas

complejos que requieren un analisis mas detallado (Imai, 1997).

La técnica de los 5 Porqués puede ser utilizada junto con una Gemba, cuando el
equipo estd mapeando el flujo de valor y descubre una actividad que representa un
desperdicio, o simplemente cuando se encuentra un problema. En cada una de estas
situaciones, se pueden usar los 5 Porqués para llegar a la causa principal de lo que esta
pasando. Esta integracion permite una comprension mas profunda y un abordaje mas efectivo

de los problemas identificados (Mann, 2010).

Gestion de los almacenes y logistica

Principios de gestion de los almacenes

La gestion de almacenes se refiere al conjunto de actividades y procesos que busca
optimizar el manejo de inventarios, el espacio de almacenamiento, los flujos de trabajo para

mejorar la eficiencia y reducir los costos.

Llevar una buena gestion de los almacenes garantiza la eficiencia operativa y
satisfaccion del cliente ya que permite una mejor planeacion de los recursos, la optimizacion
del espacio, la reduccién de costos operativos, la mejora en la velocidad operacional y

precision de la preparacion de pedidos (Bowersox, 2021).

Algunos de los principios para la correcta gestion de los almacenes son los siguientes:

e Organizacion: Se refiere a la estructuracion y disposicion de los recursos,
espacios y procesos que facilite la accesibilidad a los productos, reducir

tiempos de busqueda y minimizar los errores. Esto incluye la clasificacion
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adecuada de los productos, la creacion de zonas especificas para diferentes
tipos de mercancias y el uso de sistemas de gestion de almacenes (WMS, para

coordinar y optimizar las operaciones diarias.

e Almacenamiento: Implica el uso de técnicas y herramientas adecuadas para
maximizar el espacio y minimizar movimientos innecesarios, es fundamental
para mejorar la integridad de los productos y optimizar el espacio disponible.
Incluye el uso de mobiliario y equipamiento adecuado que permita ser flexible
para adaptarse a los cambios en la demanda y variaciones del inventario,
asegurando que los productos estén disponibles para su entrega oportuna y en

condiciones Optimas.

e Manejo de inventarios: Es una parte integral de la gestion de almacenes,
involucra el control preciso del stock, planificacion de requerimientos de
materiales y la implementacion de modelos de gestion de inventarios para
equilibrar la oferta y la demanda. Algunas de las metodologias que pueden ser
aplicadas puede ser: el andlisis ABC, la gestion de inventarios just in time y
el uso de tecnologias de identificacion como codigos de barras (Gwinne,

2020).

Eficiencia operativa en los almacenes

La eficiencia operativa en un almacén se define como “la capacidad de realizar
actividades de almacenamiento y distribucion de manera Optima, minimizando costos y

tiempos de espera, maximizado el uso de recursos y mejorando la satisfaccion del cliente.
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Seguridad y manejo de materiales

La gestion de seguridad y manejo de materiales en los almacenes es fundamental para
prevenir danos y accidentes. Segun diversos estudios y normativas, se establecen medidas

que garanticen la seguridad e integridad de los trabajadores.

En Meéxico la norma Oficial Mexicana (NOM-006-STPS.2014) establece las
condiciones de seguridad y salud que deben cumplirse en los centros de trabajo para evitar
riesgos a los trabajadores y dafio a las instalaciones durante el manejo y almacenamiento de

materiales.

Medidas de prevencion

Las medidas de prevencion seglin las Normas Oficiales Mexicanas (NOM) se refieren
a las acciones y protocolos que deben implementarse en los centros de trabajo para asegurar
la salud y seguridad de los trabajadores. A continuacion, se detallan algunas medidas de

prevencion.

e Identificacion y clasificacion de materiales: Es esencial identificar y clasificar
los materiales para implementar medidas adecuadas de manejo y
almacenamiento. Esto incluye etiquetar y documentar los materiales para

evitar confusiones y facilitar una gestion segura.

e Equipo de proteccion personal (EPP): El uso de EPP adecuado es vitar para
prevenir accidentes, para esto debe conservarse en buen estado y ser ocupado

correctamente por los trabajadores.
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e (apacitacion y entrenamiento: Se debe proveer capacitacion continua a los
trabajadores, estos deben cubrir técnicas sobre el manejo seguro de los
materiales, uso correcto del EPP y procedimientos de emergencia y primeros

auxilios

Errores comunes en el proceso de carga

El proceso de carga es una etapa crucial en la cadena de suministro y logistica, implica
la preparacion, manipulacion y colocacion de mercancias en los medios de transporte. Este
proceso es esencial para garantizar la eficiencia, seguridad y puntualidad en la entrega de
productos y de no realizarse correctamente este sujeto a numerosos errores y defectos que

impactan negativamente en la eficiencia y seguridad del transporte.

Primero, se realiza la planificacion de la carga, la cual involucra la planificacion
detallada del tipo y cantidad de carga, asi como la optimizacion del espacio en los vehiculos
de transporte. El objetivo principal es maximizar el uso del espacio disponible y asegurar una
distribucion equilibrada del peso para evitar problemas de estabilidad. Una planificacion

adecuada reduce los costos de transporte y mejora la eficiencia operativa.

Luego, se procede con la preparacion de la carga, que comprende el embalaje,
etiquetado y documentacion de las mercancias. El objetivo es proteger los productos durante
el transporte y facilitar su identificacion y manejo. Un embalaje y etiquetado adecuado

previenen danos y pérdidas, ademas de agilizar el proceso de carga y descarga.

Posteriormente, se lleva a cabo la inspeccion de la carga, que consiste en la
verificacion del estado y conformidad de la carga antes de ser embarcada. El objetivo es

asegurar que los productos cumplan con las especificaciones requeridas y estén en buen
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estado. Identificar y corregir problemas antes del transporte evita reclamaciones y

devoluciones costosas.

La ejecucion de la carga es el siguiente paso, donde se realiza el proceso fisico de
colocar la carga en el vehiculo de transporte. El objetivo es asegurar una distribucion
adecuada del peso y la estabilidad de la carga durante el transporte. Una carga mal distribuida

puede causar accidentes y dafios a los productos.

Finalmente, se completa la documentacion necesaria para el transporte, incluyendo
manifiestos, facturas y certificados. El objetivo es garantizar el cumplimiento de regulaciones
y facilitar el seguimiento de la carga. La documentacion precisa y completa es crucial para

evitar demoras y problemas legales.

Sin embargo, varios errores comunes pueden surgir en el proceso de carga. Una mala
planificacion puede resultar en sobrecarga o subutilizacién del espacio disponible. Los
defectos en el embalaje, como el uso de materiales inadecuados, pueden no proteger
adecuadamente los productos. Errores en la documentacion, como informacién incorrecta o
incompleta, pueden causar demoras en el transito. Ademads, una distribucion inadecuada del
peso dentro del vehiculo puede causar problemas de estabilidad y seguridad. No realizar una
inspeccion adecuada que identifique defectos o dafios antes del embarque también puede

generar problemas significativos.

Sistemas de control y monitoreo

Diseiio de sistemas de control
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En la metodologia Six Sigma, disefar sistemas de control y monitoreo efectivos es
crucial para mantener las mejoras y asegurar la estabilidad del proceso. Segun "Six Sigma:
The Pragmatic Approach" de Thomas Pyzdek y Paul Keller (2009), el disefio de estos
sistemas implica varios pasos clave. Primero, se debe identificar los indicadores criticos de
desempetio (KPIs) que reflejan el éxito de los procesos y las areas de control clave. Luego,
es importante establecer métodos de recopilacion de datos que sean precisos y oportunos, y
utilizar herramientas estadisticas para analizar estos datos y monitorear el desempeno.
Ademéds, se debe implementar un plan de respuesta que defina las acciones correctivas y
preventivas en caso de que los indicadores se desvien de los objetivos establecidos. El disefio
y la implementacion de estos sistemas aseguran que los procesos se mantengan dentro de los

limites de control, promoviendo la consistencia y la mejora continua.

Key Performance Indicators

Los KPIs (Key Performance Indicators) son métricas utilizadas para evaluar el
desempefio de una organizacion en relacion con sus objetivos estratégicos y operacionales.
Segtin "Key Performance Indicators: Developing, Implementing, and Using Winning KPIs"
de David Parmenter (2015), los KPIs sirven como herramientas de medicion que permiten a
las organizaciones rastrear su progreso hacia metas especificas, identificar dreas de mejora y

tomar decisiones.

El objetivo de los KPIs es proporcionar informacion critica sobre el desempefio de
una organizacion. Estos indicadores ayudan a alinear las actividades diarias con los objetivos
estratégicos, facilitando la toma de decisiones basada en datos precisos. Los KPIs permiten
a las organizaciones monitorear la eficiencia y efectividad de sus procesos, evaluar el

cumplimiento de metas y detectar problemas antes de que se conviertan en cuestiones graves.
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Los KPIs se miden a través de la recopilacion de datos cuantitativos y cualitativos
obtenidos de diversas fuentes, como sistemas de gestion, encuestas y analisis de procesos. Se
calculan utilizando férmulas especificas que reflejan el desempefio en areas clave, como la
rentabilidad, la satisfaccion del cliente o la eficiencia operativa. Los resultados se presentan

en informes que permiten una evaluacion continua y comparativa del desempefio.

Para que los KPIs sean efectivos, deben cumplir con varios criterios clave:

1. Relevancia: Los KPIs deben estar alineados con los objetivos estratégicos de la

organizacion. Deben medir aspectos que impacten directamente en el éxito de la empresa.

2. Medibles: Deben ser cuantificables y basados en datos precisos y consistentes. Esto

asegura que las métricas sean fiables y que las comparaciones sean validas.

3. Claridad: Los KPIs deben ser claros y comprensibles para todos los niveles de la
organizacion. La informacion debe presentarse de manera que sea facilmente interpretable y

util para la toma de decisiones.

4. Periodicidad: Deben ser monitoreados con una frecuencia adecuada para permitir
ajustes oportunos. Esto puede variar desde informes diarios hasta revisiones trimestrales,

dependiendo de la naturaleza del KPI.

Mejora continua y sostenibilidad
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La mejora continua y sostenibilidad es esencial para la reduccion de la variabilidad y
la eliminacion de defectos en los procesos para alcanzar niveles excepcionales de calidad y

eficiencia. (George, 2002).

Implica la integracioén de practicas que no solo buscan mejoras a corto plazo
sino también la implementacion de soluciones duraderas que se mantengan efectivas a lo
largo del tiempo. Harry y Sachoroeder (2000) destacan que la sostenibilidad se logra
mediante la creacion de sistemas de procesos que aseguren la perpetuidad de los beneficios

obtenidos, evitando que las mejoras se diluyan.

Entre las ventajas de aplicar la mejora continua se incluye la reduccion de
costos operativos, la mejora de satisfaccion del cliente, el incremento de eficiencia en los
procesos y la capacidad de las organizaciones para responder de manera positiva a problemas
y oportunidades. Ademas, garantiza que los beneficios de las mejoras implementadas se
mantengan a largo plazo, contribuyendo asi a la estabilidad y crecimiento de la empresa

(George, 2002).

Meétodos para mantener y mejorar las soluciones implementadas

Mantener y mejorar las soluciones implementadas implica utilizar estrategias y practicas que
aseguren la eficacia y la sostenibilidad de los cambios realizados en los procesos, productos

o servicios. Algunos métodos comunes incluyen:

e Monitoreo y retroalimentacion continua: Establecer sistemas para monitorear
regularmente el desempefio de las soluciones implementadas y recopilar

retroalimentacion de los usuarios y partes interesadas (Pande & Neuman, 2000).
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e Ajustes y optimizacion: Realizar ajustes y refinamientos basados en los resultados del
monitoreo y andlisis continuo de datos para mejorar atin mas la eficiencia y efectividad
de las soluciones (Pyzdek, The Six Sigma Handbook: A Complete Guide for Green
Belts, Black Belts, and Managers at All Levels, 2009).

e (apacitacion y desarrollo: Proporcionar formacidon continua a los empleados para
asegurar que comprendan y puedan mantener las nuevas practicas o tecnologias
implementadas (Harry & Schoroeder, 2000).

e Cultura de mejora continua: Fomentar una cultura organizacional que valore la
innovacion y la mejora continua, incentivando la participacion activa de los empleados
en la identificacion de areas de mejora y la implementacion de soluciones (Harry &

Schoroeder, 2000).

Es fundamental comprender y familiarizarse con los conceptos mencionados
para identificar y eliminar defectos en el proceso de carga, aumentando la eficiencia y la
precision de este. Proporcionando un marco estructurado para identificar y abordar

problemas, evitando retrasos y pérdidas para reducir los costos.

Dominar estos temas es crucial para el éxito del proyecto en el almacén Viakon ya que
permite una gestion eficiente, segura y de alta calidad, garantizando la satisfaccion del cliente

y la competitividad en el mercado.
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Capitulo I1I Desarrollo

El presente proyecto tiene como objetivo identificar las causas raiz de los errores de
carga y defectos en los embarques de conductores eléctricos en el almacén Viakon México,
utilizando la metodologia DMAIC de Six Sigma. Esta metodologia estructurada permitira
abordar de manera sistematica las causas identificadas y proponer soluciones efectivas para
reducir el dafo en los materiales durante el proceso de carga. El proyecto se enfocara en
disefiar mejoras basadas en las etapas de Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar para
asegurar una reduccion significativa en los defectos y una mejora en la calidad del proceso.
Ademéds, se establecerd un sistema de control para garantizar la sostenibilidad de los
resultados a largo plazo. La investigacion serd de naturaleza cuantitativa y cualitativa, y

requerira de investigacion de campo para la recoleccion de la informacion necesaria.

A continuacion, se presentard un detalle de como se desarrollaran cada una de las
fases del DMAIC, incluyendo las metodologias y herramientas especificas que se utilizaran

en cada etapa para alcanzar los objetivos propuestos.

Definir

En la etapa de Definir, se buscara establecer una comprension clara de los problemas
presentes en el proceso de carga y embarque. Se comenzara desarrollando un Diagrama de
Pareto, que permitira identificar visualmente cudles son las causas mas significativas de los
errores y defectos. Este diagrama ayudara a priorizar las areas que requieren mayor atencion

al mostrar el impacto relativo de cada problema.
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Medir

Durante la fase de Medir, se llevara a cabo una recopilacion sistematica de datos para
evaluar el desempefio actual del proceso de carga y embarque. Se iniciara con una encuesta
dirigida a las personas involucradas en el proceso de carga. Esta encuesta esta disefiada para
obtener informacion detallada sobre los problemas percibidos y las dificultades
experimentadas por el personal, proporcionando asi una vision interna de las fallas y areas
de mejora. Ademas de ka encuesta, se elaborara una lista de verificacion enfocada en el
problema mas recurrente en el proceso de carga y en los materiales que presentan mayores
defectos. Esta lista servird como una herramienta de evaluacion para sistematizar la
recoleccion de datos y cuantificar la magnitud y frecuencia de los problemas identificados.
Con estos datos, se establecera una linea base que permitird medir los efectos de las futuras

mejoras implementadas.

Analizar

En la etapa de Analizar, se llevara a cabo una evaluacion de los datos recolectados
para identificar las causas raiz de los problemas. Se realizard un andlisis detallado de las
respuestas obtenidas a través del cuestionario, buscando patrones y éareas recurrentes de
preocupacion. Esta revision permitira identificar las areas criticas que necesitan atencion. Se
utilizard el método de los 5 Porqués para profundizar en el problema mas recurrente en el
proceso de embarque. Este enfoque ayudara a entender las causas subyacentes al cuestionar
repetidamente las razones de un problema hasta llegar a su raiz. A partir de esta investigacion,
se identificardn y evaluaradn las posibles mejoras que se pueden implementar para resolver

los problemas detectados. La finalidad de esta etapa es desarrollar una comprension profunda
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de las causas de los defectos y errores para poder disefiar soluciones efectivas en la fase

siguiente.

Mejorar

En la etapa de Mejorar, se centraran los esfuerzos en desarrollar soluciones para
abordar las causas raiz identificadas en la fase anterior. Se organizara una sesion de lluvia de
ideas con las personas involucradas en el proceso de carga para generar propuestas de mejora.
Esta sesion colaborativa permitira reunir una variedad de perspectivas y sugerencias,

facilitando la generacion de ideas innovadoras y précticas.

Controlar

Finalmente, en la etapa de Controlar, se disenara un KPI que permita monitorear el
desempeiio del proceso y garantizar la reduccion de errores y defectos en los embarques para
asegurar que las mejoras sean sostenibles a lo largo del tiempo. Este KPI proporcionaran
datos cuantitativos sobre la efectividad de las mejoras y facilitardn la identificacion de
cualquier desviacion del desempefio esperado con el fin de ajustar los procedimientos y
documentar todos los cambios para asegurar una referencia futura y facilitar la capacitacion
continua del personal. Esta etapa es crucial para mantener el éxito del proyecto a largo plazo

y para continuar mejorando el proceso de carga y embarque.
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Capitulo IV Resultados
A continuacion, se presentan los datos obtenidos en cada una de las etapas del proceso
DMAIC para la mejora del sistema de carga y embarque de conductores eléctricos en el
almacén Viakon México. Cada fase del DMAIC proporcion6 informacion clave que
contribuyd a una comprension integral del problema y a la implementacion de soluciones

efectivas.

Definir

En la fase inicial "Definir", se llevd a cabo una investigacion para identificar
claramente los problemas de errores en la carga y defectos en los embarques. Esta
investigacion incluy6 un andlisis detallado de los registros existentes y la recopilacion de
informacion adicional. El objetivo principal de esta etapa fue comprender a fondo la
naturaleza y el alcance del problema para disefiar e implementar soluciones efectivas en las

siguientes etapas del proyecto.

Para sistematizar la identificacion y registro de los defectos y errores en los
embarques, se utiliz6 un catalogo de productos proporcionado por la empresa. Este catdlogo,
mostrado en la Figura 5, facilita la identificacion precisa de cada producto, lo que es crucial

para el andlisis y seguimiento de los errores y defectos.
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Figura 4

Catdlogo de productos Viakon

Material| Descripcion Color |Presentacion [Tamaiio | Imagen

Conductor de cobre suave electrolitico con

SLX563 |aislamiento de Policloruro de Vinilo (PVC). Negro |Cajal00m 14 AWG

Conductor de cobre suave electrolitico con

SLX564 |aislamiento de Policloruro de Vinilo (PVC). Blanco |Caj100m |14 AWG

Conductor de cobre suave electrolitico con

SLYY93 |aislamiento de Policloruro de Vinilo (PVC). Rojo Carrete 500 m |12 AWG

Conductor de cobre suave electrolitico con

SLYY95 |aislamiento de Policloruro de Vinilo (PVC). Verde | Carrete 300 m 12 AWG

Conductor de cobre suave con aislamiento de

SLYZ48 | Policloruro de Vinilo (PVC). Negro | Carrete 1000 n16 AWG

Conductor de cobre suave con aislamiento de

SLYZ50 | Policloruro de Vinilo (PVC). Blanco | Carrete 1000 016 AWG

Conductor de cobre suave con aislamiento de

SLX555 |Policloruro de Vinilo (PVC). Negro | Caja100m 16 AWG

Conductor de cobre suave electrolitico con

SLX501 |aislamiento de Policloruro de Vinilo (PVC). Verde | Carrete 5000 n8 AWG

!%!

Conductor de cobre suave electrolitico con

SLG400 |aislamiento de Policloruro de Vinilo (PVC). Negro |Cajal00m 114 AWG

En el proceso de identificacion y analisis de las causas raiz de los problemas, se
empled la herramienta del Diagrama de Ishikawa. En la Figura 5, se puede observar que los
errores en el proceso de carga pueden derivarse de una variedad de causas, muchas de las
cuales estan interrelacionadas. Este diagrama revela que los problemas en la carga son el
resultado de una combinacién de factores, tanto internos como externos. La visualizacion de
estas causas permite abordar el problema de manera integral, mejorando asi la eficiencia y la

calidad del proceso.
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Figura §

Diagrama de Ishikawa, Errores en la carga

Materiales Maquinas Métodos

Procedimientos no
claros
Falta de

Calidad de los Equipos obsoletos

materiales

Matenimiento

Embalaje inadecuado estandarizacion

Calibracién incorrecta

Cambios en los
procesos

Etiquetado incorrecto

lluminacion
insuficiente

Falta de experiencia Sistemas de

medicion
inexactos

Errores Humanos

Ruido excesivo

Errores en la carga

Falta de control de
calidad

Desmotivacion

Condiciones climaticas Capacitacion

Errores en la toma de datos

Medio Ambiente Mano de Obra

Medicion

El anélisis del Diagrama de Ishikawa resalta la importancia de abordar las causas de

los errores en el proceso. Para resolver estos problemas de manera efectiva, es necesario

priorizar las acciones en funcion de la gravedad y el impacto de cada causa identificada.

Ademas, se debe implementar un sistema de gestion de la calidad robusto que permita

prevenir y corregir desviaciones, garantizando la mejora continua del proceso y la reduccion

de defectos en los embarques.

Medir

Como primer paso en la etapa “Medir”, se empled un cuestionario estructurado para

obtener una vision detallada sobre los problemas en el proceso de carga en el almacén. Se

selecciond una muestra representativa de cinco empleados que interactiian directamente con

el proceso de carga. El cuestionario se disefid para explorar dos aspectos clave:

la percepcion

de los problemas y las dificultades en el proceso. Se preguntd a los empleados acerca de los




TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES DE COACALCO

errores mas frecuentes que observaban y sus posibles causas, asi como las dificultades

especificas que enfrentaban en su trabajo diario.

Las respuestas obtenidas se presentan en la Figura 6, donde se puede observar que los
problemas recurrentes en el proceso de carga incluyen el manejo inadecuado de materiales,
errores en la preparacion de pedidos, mala interpretacion de o6rdenes de compra, similitud
fisica de productos, errores al contar productos, problemas con la gestion de inventarios y su
falta de actualizacion, y una deficiente capacitacion del personal. Cada una de estas causas
se atribuye a diversos factores subyacentes, como la falta de capacitacion en técnicas de
manipulacidon, procesos de picking y packing no estandarizados, ambigiiedades en los
documentos de compra, y errores en los sistemas de conteo y gestion de inventarios.

Figura 6

Cuestionario

RESPUESTAS

Empleadol Empleado2 FEmpleado3 Empleado4 Empleado 5

Empleado1l Empleado? Empleado3 Empleado4 Empleado5

a) Manejo inadecuado de los materiales
b) Embalaje de baja calidad
¢) Condiciones de almacenamiento deficientes

a) Errores en la preparacion de los pedidos

b) Discrepancias en el inventario
c) Robos o pérdidas durante el proceso

]
I N
Empleado1 Empleado2? Empleado3 Empleado4 Empleado5
] L
I
] I

Empleadol Empleado2 Empleado3 Empleado4 Empleado 5

a) Mala interpretacion de las 6rdenes de compra

b) Etiquetas o codigos de barras incorrectos
c) Similitud fisica entre los productos

a) Errores al contarlos productos ] I
b) Problemas con el sistema de gestion de inventario _ _
o Presi por cunp co s piazos d cea I I N

Empleadol Empleado2 Empleado3 Empleado4 Empleado 5

] ]
b) Mejor organizacién del almacén ]

c) Actualizacion del sistema de gestion de inventario _ _

a) Mayor capacitacion del personal
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Como segundo paso de esta fase se desarrollé una hoja de verificacion detallada,
como se muestra en la Figura 7, que identific6 la frecuencia de los eventos de los errores en
el proceso de carga y los materiales con mayores tasas de defectos. Este analisis permitio
detectar patrones en los errores y priorizar las areas que requerian atencion inmediata. Los

materiales presentados en la hoja, se pueden identificar en la Figura 4.

Figura 7

Hoja de Verificacion

Hoja de verificacién

Six Sigma como metodologia para la optimizacion del proceso

de carga. i
¢ Ing. Diana L. Sanrtillin del Valle 11
Localizacion Viakon Almacén Meéxico 11}
Fecha 10/07/2024 1l
Hoja # 1
Evento/Producto/
Defecto/Item SLX563 SLXS564 SLYY93 SLYY95 SLYZ48
Balona tronada

SLYZ50 SLX501 SLG400

Cable dafiado
Faltante

Material incorrecto pedido

Material incorrecto surtido

Cantidad mcorrecta pedida

Cantidad incorrecta surtida
Total defectos

El analisis de esta hoja de verificacion revelod que el problema mas recurrente en el
proceso de carga es la presencia de faltantes en el material. Ademads, se identificd que el
material con el codigo SLYZ48 presenta una cantidad significativa de defectos. Los faltantes
pueden deberse a errores en el sistema de inventario, deficiencias en el proceso de picking, o
incluso pérdidas por robo. Por otro lado, los defectos en el material SLYZ48 tiene relacion
con problemas en la fabricacién, manejo inadecuado durante el proceso de carga,

informacion erronea sobre el producto, entre otros.
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Para abordar estos problemas de manera efectiva, se propone un enfoque integral que
combine la mejora de los sistemas existentes, la optimizacion de los procesos, y la
implementacion de nuevas herramientas y tecnologias. En este contexto, las herramientas de
Six Sigma seran cruciales para identificar areas de oportunidad, establecer acciones
correctivas y asegurar una reduccion significativa de errores y prevenir futuras incidencias,
garantizando una mejora continua en la eficiencia del proceso de carga y embarque en el
almacén Viakon México. Este enfoque sistematico asegura que las soluciones implementadas

sean sostenibles y que el proceso mejore de manera consistente a lo largo del tiempo.

Analizar

En la fase de “Analizar”, se llevo a cabo una evaluacion para comprender las causas
subyacentes de los problemas en el proceso de carga y embarque en el almacén Viakon.
Utilizando la metodologia de los 5 Porqués, se identificaron y profundizaron las raices de los
problemas recurrentes ubicados en la hoja de verificacion presentada en la Figura 7,

permitiendo proponer soluciones efectivas para cada uno de ellos.

Uno de los problemas clave identificados fue la presencia de faltantes en los
embarques. Para determinar la causa raiz de este problema, se realizé una sesion de analisis
con el jefe de almacén. A través de la metodologia de los 5 Porqués, se obtuvo la siguiente

cadena de respuestas:

1. (Por qué hay faltantes en los embarques?

Porque no se tiene suficiente inventario cuando se necesita.

2. (Por qué no se tiene suficiente inventario cuando se necesita?

Porque los pedidos de reposicion de inventario no se hacen a tiempo.
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3. (Por qué los pedidos de reposicion de inventario no se hacen a tiempo?

Porque el sistema de gestion de inventario no estd actualizado y automatizado.

4. ;Por qué el sistema de gestion de inventario no es intuitivo o esta desactualizado?

Porque no se ha invertido en la actualizacion de los sistemas de informacion.

5. (Por qué no se ha invertido en la actualizacion de los sistemas de informacioén?

Porque la empresa prioriza otras areas de inversion, como la produccion.

Con base en el andlisis de las causas subyacentes, se propusieron una serie de
soluciones integrales para abordar las problematicas identificadas en el cuestionario y

mejorar el proceso de carga. Estas soluciones incluyen:

1. Capacitacion y Procedimientos Claros: Para enfrentar los problemas de manejo
inadecuado de materiales y errores en la preparacion de pedidos, se recomienda implementar
programas de capacitacion especificos en manejo seguro de cargas y utilizacion adecuada del
equipo. Ademas, se deben establecer procedimientos claros para la manipulacion de los

materiales y el uso de equipos de proteccion personal adecuados.

2. Listas de Verificacion y Sistemas de Picking: Se sugiere la creacion de listas de
verificacion detalladas para cada etapa del proceso, asi como la incorporacion de sistemas de
picking avanzados, como sistemas de picking por voz o por pantalla tactil. Las auditorias
periodicas de los pedidos también se implementaran para asegurar la precision y minimizar

los errores.
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3. Estandares para Ordenes de Compra: Para resolver problemas relacionados con la
mala interpretacion de ordenes de compra, se recomienda estandarizar el formato de las
ordenes y utilizar codigos de producto claros y concisos. También es crucial capacitar al

personal en la correcta interpretacion de estos documentos.

4. Diferenciacion de Productos Similares: Para abordar la dificultad de identificar
productos similares, se propone implementar un sistema de codificacion de colores o
etiquetas visuales. Esto, junto con el uso de contenedores de almacenamiento especificos y
mejoras en la iluminacion del almacén, facilitard una identificaciéon mas precisa y rapida de

los productos.

5. Sistema de Gestion de Inventario: Para solucionar los problemas relacionados con
la gestion de inventarios, se recomienda actualizar el sistema de gestion de inventario a una
version moderna que incluya sistemas de conteo automatizados, como escaneres de codigos
de barras. También se deben realizar conteos ciclicos periddicos para verificar la exactitud

del inventario.

6. Capacitacion Integral: Finalmente, se desarrollara un plan de capacitacion integral
que abarque todos los aspectos del proceso de carga, desde el manejo de materiales hasta el
uso del sistema de gestion de inventario. Esto ayudard a asegurar que todo el personal esté

debidamente capacitado y pueda operar eficientemente en el proceso de carga.

Estas soluciones, una vez implementadas, abordardn de manera efectiva las causas
raiz de los problemas identificados, mejorando la eficiencia del proceso de carga y

reduciendo significativamente los errores y defectos en los embarques.
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Mejorar

En la etapa de “Mejorar”, se llevd a cabo una sesion de lluvia de ideas con los
colaboradores directamente involucrados en el proceso de carga en el almacén Viakon, se
formaron 3 equipos de 4 integrantes incluyendo a empleados de diferentes niveles jerarquicos
en el area de almacén, donde el jefe de almacén guio las sesiones, estableciendo un ambiente

de confianza y fomentando la participacion de todos los miembros.

Durante la sesion, se discutieron los problemas identificados en las fases anteriores,
y los colaboradores compartieron sus opiniones sobre las posibles soluciones. A

continuacion, se resumieron las principales propuestas de mejora que surgieron:

e La necesidad de una mejor organizacion del almacén, con una distribucion

mas logica de los productos y pasillos mas amplios.

e Realizar checklists de inspeccion para asegurar que se cubran todos los

aspectos del proceso.

e Implementar programas de capacitacion continua para mantener a los
empleados actualizados sobre los cambios en los productos, procedimientos y

tecnologias.

e Contar con un sistema de gestion de inventario mas actualizado y el uso de

tecnologias como la lectura de cddigos de barras para reducir los errores.

e Se sugirid6 implementar un sistema de retroalimentacion para que los

empleados puedan reportar problemas y sugerencias de mejora.
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Para abordar de manera efectiva estos problemas, se disefio un plan de mejora
estableciendo indicadores clave de desempeno (KPI) e implementacion de un sistema de
gestion de la calidad. Al implementar estas medidas, Viakon podra reducir significativamente
los errores en el proceso de carga, mejorar la satisfaccion del cliente y aumentar su

competitividad en el mercado.

Controlar

Como paso final del proceso de mejora en el almacén Viakon, se disefié un sistema
de control basado en Indicadores Clave de Desempefio (KPI) para garantizar la sostenibilidad
de los resultados y la continua reduccion de errores y defectos. Esta fase final es crucial para
asegurar que las mejoras implementadas durante las etapas anteriores del proceso DMAIC

sean efectivas a largo plazo y se mantengan en el tiempo.

El KPI permitird monitorear y evaluar de manera objetiva el desempefio del proceso
de carga y embarque. El KPI seleccionado esté disefiado para medir aspectos clave como la
precision en la preparacion de pedidos, la frecuencia de errores y defectos, y la eficiencia en
la gestion del inventario. Estos indicadores proporcionaran datos cuantitativos que facilitaran
la identificacion de areas que requieren atencion y ajustes, garantizando asi una respuesta

rapida y efectiva a cualquier desviacion.

La implementacion de este sistema de control no solo permitira asegurar que las
mejoras alcanzadas se mantengan, sino que también facilitard la identificacion de nuevas
oportunidades para optimizar el proceso. Mediante el seguimiento constante de los KPI, el
almacén Viakon podrd mantener un alto nivel de calidad en sus operaciones, minimizar

errores y defectos, y continuar con su compromiso de mejora continua. Esta fase final
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representa el compromiso de la empresa con la excelencia operativa y la satisfaccion del

cliente, asegurando un proceso de carga y embarque eficiente y libre de errores.

En la Figura 8, se presenta el Indicador Clave de Desempefio (KPI) que mide la Tasa
de Exactitud en la Preparacion de Pedidos. Este KPI es fundamental para la evaluacion de la
precision con la que se manejan y procesan los pedidos en el almacén Viakon. La tasa de
exactitud mide el porcentaje de pedidos que se completan correctamente sin errores en

comparacion con el total de pedidos preparados durante un periodo especifico.
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Figura 8

KPI Para la sostenibilidad de resultados en el almacén Viakon

KPI para la Sostenibilidad de Resultados y Reduccion de Errores y Defectos en el Almacén de

Conductores Eléctricos

Nombre del KPI:  [Tasa de Exactitud en la Preparacion de Pedidos (TEPP)
Descripeion: Este KPI mide el porcentaje de pedidos preparados comectamente en comparacion con el total de pedidos
preparados. La exactitud se define como la correcta coincidencia entre los productos solicitados y los
productos entregados, sin errores en la cantidad, tipo o egpecificaciones.
Formula del KPI:
Ng 1dos correctos
TEPP= _ Numero de pedm-o correcto < 100
Numero total de pedidos preparados
Objetivo del KPI: | *Meta de Exactitud: 98% o superior

*Frecusncia de Evaluzcion: Semanal v mensual

Sistema de Control
Integral:

a. Indicadores de Seguimiento:
-Numero de Pedidos Correctos: Pedidos preparados sin errores en cantidad, tipo o especificaciones.
-Numero Total de Pedidos Preparados: Total de pedidos preparados durante el periode de evaluacion.
-Errores Identificados: Cantidad y tipo de errores reportados durante la preparacion de pedides.
b. Mecanizsmes de Deteccion v Correccion de Destviaciones:

-Auditorias Semanales: Revisar muestras de pedidos preparados para verificar la exactitud v detectar
desviaciones.
-Sistema de Reporte de Errores: Implementar un sistema donde los errores en la preparacion de pedidos se
reporten en tiempo real v se clasifiquen por tipo v frecuencia.

-Reuniones de Revision Mensual: Reunirse con el equipo para revisar el desempetio del KPI, discutir
errores recurrentes v desarrollar planes de accion correctiva.

¢. Documentacidn de Lecciones Aprendidas y Mejores Practicas:

-Registro de Lecciones Aprendidas: Documentar los errores recurrentes v las soluciones implementadas en
un repositorio central.

-Manual de Mejores Practicas: Actualizar periddicamente el Manual con lzs Mejores Practicas identificadas
a partir del analisis de los errores v éxitos en la preparacion de pedidos.

d. Recursos Necesanos:

-Documentos: Protocolos de revision y formularios de reporte de errores.

-Herramientas de Monitoreo: Sistema de Gestion de Almacenes (WMS) y herramientas de analisis de dates
para el seguimiento del KPL

La implementacion de la metodologia DMAIC se proyecta como una solucidon

estratégica para abordar los problemas existentes en el proceso de carga y embarque. Se

espera que los resultados desarrollados basados en esta metodologia sean significativos ya

que prometen una mejora sustancial en la operacion del almacén.
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Se pretende que la implementacion del desarrollo de la metodologia DMAIC aplicado
en el proceso de carga y embarque en el almacén Viakon conduzca a mejoras significativa.
Una parte crucial de esta metodologia sera el sistema de control basado en KPI,
especificamente la Tasa de Exactitud en la Preparacion de Pedidos. Con la aplicacion efectiva
de este indicador, se anticipa alcanzar un nivel de eficiencia del 98% en el proceso de carga.
Este alto porcentaje de precision no solo refleja una reduccion considerable en los errores y
defectos, sino que también asegura un desempefio Optimo y una mayor satisfaccion del

cliente.
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Conclusiones
El presente proyecto se centr6 en la mejora del desempetio del proceso de carga en el
almacén Viakon de la empresa Conductores Monterrey S.A. de C.V., utilizando la
metodologia Six Sigma con el objetivo de reducir el dafio de los materiales y aumentar la
eficiencia operativa. A continuacion, se presentan las conclusiones basadas en los resultados

obtenidos en relacion con los objetivos planteados.

En primer lugar, se logré identificar las causas raiz de los errores de carga y los
defectos de los embarques de conductores eléctricos en el almacén Viakon. A través de un
analisis detallado de datos y la aplicacion de herramientas Six Sigma, se descubrieron los
factores que contribuian a los problemas como son las fallas en los procedimientos de
manipulacion, falta de capacitacion adecuada del personal, y deficiencias en el sistema de

control de calidad.

En segundo lugar, una vez identificadas los factores que se involucran en la
devolucion de materiales se propusieron soluciones basadas en la metodologia Six Sigma
para abordar las causas identificadas. Las medidas propuestas incluyeron la optimizacion de

los procedimientos de carga y la mejora en los controles de calidad.

Finalmente, se establecio un sistema de control para asegurar la sostenibilidad de los
resultados alcanzados y la reduccion continua de errores en la carga y defectos en los
embarques. Este sistema, incluye el monitoreo constante de los procesos para evaluar la

eficacia de las mejoras realizadas.

En resumen, la metodologia Six Sigma ha demostrado ser una herramienta util que

puede ayudar a mejorar el desempeio del proceso de carga en el almacén Viakon. Los
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objetivos de identificar causas raiz, proponer soluciones y establecer un sistema de control
fueron alcanzados en gran medida. No obstante, se recomienda promover una cultura de

mejora continua para asegurar el éxito a largo plazo en el proceso de carga.
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Competencias Desarrolladas

En este proyecto se desarrollaron diversas competencias fundamentales en areas clave

para el perfil del ingeniero en gestion empresarial, que resultan esenciales para el éxito en

contextos profesionales diversos. A través del desarrollo de distintas actividades y tareas, se

adquirieron conocimientos para enfrentar desafios futuros y contribuir de manera

significativa en las diferentes areas de especializacion. En la Tabla 1 se presentan todos los

conocimientos adquiridos.

Tabla 1

Competencias Desarrolladas

Competencia de la

sistema de calidad,
la gestion
para evaluar,
empresarial
controlar y

optimizar los
procesos aplicando

la mejora continua.

identificar y reducir defectos en el
proceso de carga, logrando asi
mejoras significativas en la

calidad y eficiencia operativa.

Asignatura Actividad desarrollada Perfil de egreso

asignatura

Aplica métodos

estadisticos,

técnicas de Se adquiri6é un conocimiento Aplicar métodos de

muestreo y las profundo en el desarrollo del ciclo | investigacion para
Calidad

normas de un DMAIC, lo cual permitid desarrollar e innovar
aplicada a

sistemas, procesos y
productos en las
diferentes dimensiones

de la organizacion.

Ingenieria Gestionar

Se mejoraron las habilidades para

Aplicar métodos
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en gestion

informacién en

recolectar y analizar datos del

cuantitativos y

empresarial | diversos niveles proceso de carga, utilizando cualitativos para el
empresariales a herramientas y técnicas del Six analisis e interpretacion
través de diferentes | Sigma para diagnosticar de datos y modelado de
técnicas que problemas y determinar las causas | sistemas, en los procesos
permitan medir y raiz de ineficiencias. La capacidad | organizacionales para la
mejorar los para disenar soluciones basadas mejora continua,
procesos mediante | en estos analisis facilito la atendiendo estandares de
la toma de estandarizacion de calidad mundial.
decisiones, procedimientos, resultando en una
incrementando la mayor eficiencia.
competitividad de
las organizaciones
productoras de
bienes y
servicios con el fin
de asegurar la
satisfaccion de las
distintas partes
interesadas
Desarrolla Se aprendi¢ a facilitar la Gestionar sistemas
Gestion
estrategias transicion hacia nuevos procesos integrales de calidad,
estratégica

empresariales

y asegurar la aceptacion y

ejerciendo un liderazgo
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considerando
criterios de
sustentabilidad,
para obtener
ventajas
competitivas
sostenibles en un
entorno cambiante

y globalizado

adherencia del equipo a las
mejoras desarrolladas. Este
enfoque en el cambio
organizacional estuvo
acompanado por el
establecimiento de sistemas de
monitoreo y control que
garantizan la sostenibilidad de las
mejoras y su alineacion continua

con los objetivos de calidad.

efectivo y un
compromiso ético,
aplicando las
herramientas basicas de

la ingenieria)

Administrac
i6n de la
Salud y
Seguridad
Ocupaciona

1

Gestiona el
desarrollo de
programas de salud
y seguridad en los
centros de trabajo,
para sensibilizar al
estudiante en
valorar las
condiciones
laborales a fin de
asegurar que éstas
favorezcan la

productividad

Se busco hacer consciencia sobre
las practicas de seguridad e
higiene para asegurar un entorno
laboral seguro durante el proceso
de carga. Estas competencias no
solo mejoraran el proceso de
carga, sino que también
fortalecieran la posicion
competitiva del almacén y
promover una cultura de mejora

continua

Establecer programas
para el fortalecimiento de
la seguridad e higiene en

las organizaciones.
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en un ambiente

organizacional.
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