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1 Resumen

El presente trabajo tiene como objetivo optimizar el proceso de planeacién
de la produccion en la empresa Hydraulics & Production CNC LLC,
mediante el control de materiales y la mejora en la gestion de proveedores.

A partir de un enfoque de investigacion-acciéon, se identific6 como
problematica principal la recepcion de materiales no conformes, lo cual
genera reprocesos, incremento de costos y retrasos en la produccion.

Con base en el diagndstico realizado, se disefié una solucidn estructurada
en la estandarizacién de procesos, la implementacion de controles en la
recepcion de materiales y el desarrollo de un sistema de evaluacién de
proveedores.

Finalmente, se establecieron responsables, un cronograma de ejecucion y
un presupuesto estimado, evidenciando la viabilidad técnica y econdmica
del proyecto, asi como su contribucion a la mejora continua de la
organizacién.

Palabras clave: planeacién de la produccion, control de materiales, gestion
de proveedores, scrap, mejora continua.

2 Abstract

This project aims to optimize the production planning process at Hydraulics
& Production CNC LLC through improved material control and supplier
management.

Using an action research approach, the main issue identified was the
reception of non-conforming materials, leading to rework, increased costs,
and production delays.

Based on the diagnosis, a structured solution was designed, including
process standardization, implementation of material reception controls, and
development of a supplier evaluation system.

Finally, responsibilities, a project schedule, and a budget were defined,
demonstrating the technical and economic feasibility of the proposal and its
contribution to continuous improvement.

Keywords: production planning, material control, supplier management,
scrap, continuous improvement
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3 Introduccion

El Presente trabajo desarrolla un proyecto de aplicacién basado en la
metodologia de investigacién-accién, aplicado en un entorno real dentro de
la empresa Hydraulics & Production Cnc llc, dedicada a la Fabricacién y
reparacién de componentes hidraulicos y piezas mecanizadas. En el
contexto organizacional, se han identificado pérdidas econdémicas
asociadas a la fabricacion de piezas no conformes, derivadas
principalmente de inconsistencias en los materiales utilizados durante el
proceso productivo. Estas situaciones generan reprocesos, desperdicios de
material y en algunos casos, la inutilizacion total de las piezas fabricadas.

Dado que la actividad principal de la empresa se centra en la produccion de
componentes, esta problematica impacta directamente su operacion,
afectando la eficiencia del proceso, los costos de produccién y el
cumplimiento de los tiempos de entrega.

En este sentido, el proyecto se orienta al analisis del proceso de planeacién
de la produccion, con el fin de identificar las causas raiz del problema y
proponer una solucidn viable, alineada con las capacidades de la
organizacién, que permita optimizar el desempefio del proceso y reducir las
pérdidas asociadas.

Desde una perspectiva tedrica, la gestion eficiente de materiales y
proveedores constituye un factor critico dentro de la cadena de suministro,
ya que impacta directamente la calidad del producto final, los costos
operativos y la confiabilidad del proceso productivo (Heizer, Render &
Munson,2020). Asimismo, autores como Chopra y Meindl (2016) destacan
que la variabilidad en la calidad de los insumos puede generar
interrupciones en la produccion, incrementando los niveles de desperdicio
y reprocesos.

La estandarizacion de procesos y el establecimiento de controles en la
recepcion de materiales son practicas fundamentales dentro de los
sistemas de gestiéon de calidad, especialmente bajo enfoques como la
norma ISO 9001, la cual promueve el control de los procesos externos y la
evaluacion de proveedores como mecanismos clave para asegurar la
conformidad del producto (ISO 2015).
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3.1 Objetivo General

Reducir los costos operativos asociados al uso de materiales no conformes
en el proceso de planeacion de la produccion en Hydraulics & Production
CNC Llc, mediante la identificacion de causas raiz y la implementacién de
acciones de mejora que optimicen la eficiencia del proceso.

Esto incluye los costes del propio material, los costes incurridos en
fabricaciones que no sirven y los costes en volver a tener que fabricar de
nuevo en un plazo mas corto, Ademas de otros no tangibles: inseguridad
en el propio proceso, frustracién de los componentes de la empresa, imagen
de cara al cliente.

3.2 Objetivos Especificos

Para cumplir con el objetivo general, se establecieron tres objetivos
especificos:

1. Analizar el proceso de planeacion de la produccion en su contexto
organizacional, identificando las causas raiz del problema vy
evaluando su impacto en el desempefio operativo.

2. Disefar un plan de accion estructurado que incluya actividades,
responsables y recursos necesarios para la mejora del proceso.

3. Definir el alcance de la intervencion mediante la elaboracién de un
cronograma, estimacién de recursos, asegurando la viabilidad de la
implementacion.

3.3 Metodologia

El proyecto se desarroll6 mediante la metodologia de investigacién-accién,
la cual permiti6 abordar el problema identificado dentro de un contexto
organizacional real, integrando el analisis teérico con la aplicacion practica
de soluciones. Esta metodologia facilit6 un enfoque sistematico y
participativo para la identificacion de la problematica en el proceso de
planeaciéon de la produccion, permitiendo analizar sus causas, evaluar su
impacto y proponer acciones de mejora ajustadas a las necesidades de la
organizacién. Asimismo, permitio la retroalimentacién continua durante el
desarrollo del proyecto, ajustando las estrategias conforme se obtenian
resultados.
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El desarrollo del proyecto se estructuré en tres etapas principales, en la
primera etapa se realizé la identificacion y analisis del problema
organizacional, incluyendo la caracterizacibn de Ila empresa, su
direccionamiento estratégico y el proceso afectado. En la segunda etapa se
diseid la solucion mediante la formulacién de un plan de acciéon con
objetivos, actividades y recursos definidos. Finalmente, en la tercera etapa,
se establecieron los aspectos operativos para la implementacién, tales
como el cronograma, el presupuesto y la asignacion de responsabilidades.

3.3.1 Identificacién y Analisis del Problema

En la primera etapa, se realizé un analisis exhaustivo de la organizacion y
del contexto en el cual se desarrolla el proceso afectado. Se documenté el
problema identificando sus causas raiz, efectos y puntos criticos que
afectaban el desempefio del proceso. Este diagndstico inicial fue esencial
para estructurar la solucion y asegurar que la intervencion respondiera de
manera precisa a las necesidades de la organizacion.

Se utilizaron herramientas como el analisis DOFA, (Debilidades,
Oportunidades, Fortalezas y Amenazas) y entrevistas, las cuales
permitieron comprender la situacion actual del proceso, identificar sus
principales debilidades y validar la problematica desde la experiencia del
personal operativo.

El analisis DOFA se aplicé con el fin de evaluar los factores internos y
externos que afectan el proceso de planeacién de la produccion,
permitiendo identificar elementos clave que influyen en su desempefo.

FORTALEZAS DEBILIDADES |

Personal técnico con experiencia en Falta de control en la recepcion de

sistemas hidraulicos y Cnc. materiales

Capacidad de adaptacion a diferentes | Ausencia de procedimientos

requerimientos estandarizados

Flexibilidad en los procesos productivos Dependencia de proveedores sin
evaluacion formal

Disponibilidad de maquinaria | Retrasos por materiales no conformes

especializada

OPORTUNIDADES AMENAZAS

Implementacion de sistema de Gestidén ISO | Variabilidad en la calidad de proveedores

Mejora de procesos mediante = Incrementos de costos por reprocesos

estandarizacion
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Uso de herramientas digitales para control | Competencia con procesos mas
estructurados
Crecimiento del sector industrial Incumplimientos en tiempos de entrega

Tabla 1. FODA

Las entrevistas se emplearon como técnica cualitativa para obtener
informacion directa sobre el proceso de planeacion de la produccion y las
dificultades asociadas a la de gestion de materiales.

En este caso, la entrevista fue realizada al Coordinador Técnico
Operativo de la empresa, Pedro José Pascuas Hernandez, quien cuenta
con amplia experiencia en sistemas hidraulicos y participa directamente en
la ejecucion y supervision de los procesos productivos. Su rol dentro de la
organizacién lo posiciona como un actor clave para la identificacion de
problemas operativos y sus causas.

La Entrevista se desarroll6 mediante preguntas abiertas orientadas a
identificar fallas recurrentes en la recepcion de materiales, su impacto en la
produccidn y las practicas actuales de control.

RESULTADOS DE LA ENTREVISTA |

1 Recepcién frecuente de materiales con especificaciones diferentes a las solicitadas

2 | Variabilidad en la calidad de los insumos adquiridos

3 Necesidad de realizar ajustes técnicos o reprocesos debido a materiales no
conformes

4 Interrupciones en la programacion de la produccion debido a materiales no
conformes

5 | Falta de controles estandarizados en la recepcion y verificacion de materiales

Tabla 2. Resultado de Entrevista

Estos hallazgos permitieron confirmar la existencia de la problematica y
evidenciar su impacto en la eficiencia del proceso de planeaciéon de la
produccion.

La empresa tiene una alta vocacién de mejora y desde el inicio de su
actividad recopila datos de manera exhaustiva que son muy significativos.
Ademas del FODA corporativo y las entrevistas al personal, se accede a
datos de afios anteriores y también se realiza Observacion directa en la
propia fabrica.

Se realiza observacién de los procesos “in situ”. En concreto, analizamos el
Proceso Planeacién de la Produccion. (Imagen 1). A la vista del proceso
vemos que, en un momento inicial, al recibir la orden de compra por parte
del cliente, el departamento de Ingenieria hace un primer analisis con el
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objetivo de definir de la manera mas rapida la materia prima en dimensiones
y tipo de material, También hay una definicion de las herramientas
especiales que se van a necesitar, ambos items son los que se pasan al
departamento de compras para que inicie el aprovisionamiento.

En paralelo, Ingenieria sigue trabajando en la definicion concreta de la
Estrategia de Mecanizado, generando la documentaciéon necesaria y los
programas de control numérico para las maquinas. Toda esta informacion
se une a las herramientas y al material comprados para comenzar el
mecanizado.

Departament Process Flow
e [ proDuCT |
— PRODUCT
ORDER . .

ENGINEERING FIRST ANALISYS

DEFINITION
DEEP ANALISYS & RAW MATERIAL

ENGINEERING PRODUCTION & TOOLS.

STRATEGY

PURCHASING
DEPARTAMENT
DOCUMENTATION,
WORK ORDERS, RAW
MACHINE MATERIAL.
PROGRAMATION TOOLS.

N

Imagen 1. Flow Chart Proceso Planeacion de la Produccion

Analisis de datos. Habiamos comentado que la empresa tiene una gran
cantidad de datos recogidos desde el principio de su actividad. Analizamos
los ultimos tres anos:
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2023 2024 2025
SCRAPS 21000 30000 38000
R1 3,06% 3,37% 3,45%

Tabla 3. Facturacion Vs Scraps

La empresa se dedica a fabricaciones de series cortas e incluso unitarias.
La direccidon ha establecido un KPI, R1 que es valor scraps vs facturacion
total. Asi mismo se quiere un objetivo de 1.5 para este R1, la empresa
también considera, que dada la especial casuistica de la produccién que
lleva a cabo (series muy cortas, plazos muy cortos de entrega, compras
puntuales y de poca cantidad de materiales y herramientas) que puede
admitir un 4% de scraps, sin afectar a la viabilidad del negocio.

El analisis de los datos evidencia una tendencia creciente en el indicador
scrap (R1), pasando de 3.06% en 2023 a 3.45% en 2025, lo que representa
un incremento sostenido en las pérdidas asociadas al proceso productivo.
Este comportamiento resulta particularmente critico al compararse con el
objetivo organizacional de 1.5%, evidenciando una desviacion significativa
en el desempefio esperado.

% SCRAP VS FACTURACION TOTAL

5,00%
4,00%
3,00%
2,00%
1,00%
0,00%

2023 2024 2025

eeeeee PORCENTAIJE 0B MAXIMO ADMISIBLE
llustracion 1. Porcentaje scrap vs objetivos

La empresa también dispone de datos acerca de las causas de estos
scraps:
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2023 2024 2025
MATERIAL ERRONEO 23,81%  40,00% 44,74%
OTROS 9,52%  6,67% 5,26%

Tabla 4. Comparativa porcentual de las causas de scrap

La causa de mayor impacto es lo que llamaremos “Industrializacion” son
fallos por la puesta en marcha del producto:

o Errores en la Ingenieria: planos erroneos, 6rdenes de trabajo que
dan lugar a errores, mala eleccion de herramientas.

e Fallos humanos: en el mecanizado, operaciones manuales que se
hacen mal, mala interpretacion de los planos.

e Errores en la programacion del control numérico de las maquinas

o Rotura de herramientas.

DISTRIBUCION DE LOS TIPOS DE SCRAPS

80,00%

60,00% Teee—
40;00% /

20,00%

0,00%
2023 2024 2025

e INDUSTRIALIZACION e M ATERIAL ERRONEO OTROS

llustracion 2. Distribucion de origen de los scraps

La causa “Material erroneo”, hay una problematica relacionada con los
proveedores de material que no aportan el material correcto. Se trabaja con
proveedores que son capaces de aprovisionar en plazos cortos con precios
moderados.
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¢ Material que no es la misma aleacién.

e Material con distinto tratamiento térmico.

o Se detecta en maquina por el comportamiento al mecanizar.
o Lo detecta el cliente al hacer los ensayos.

e Se detecta en el tratamiento térmico.

Adicionalmente, al analizar la distribuciéon de las causas de scrap, se
observa que la categoria “material erroneo”, ha incrementado su
participacion de 23.81 % a 44.74% en el mismo periodo, lo que demuestra
gue esta variable no solo es relevante, si no que presenta una tendencia
creciente que compromete la estabilidad del proceso productivo.

La empresa tiene una alta preocupaciéon por ambas causas. Pero la
direccion de la empresa entiende que, en el momento actual de desarrollo
de la empresa y dado el tipo de produccion que se realiza (repuestos
urgentes, series muy cortas, etc) la causa mas abordable es la de errores
de material. También se piensa que, como se puede ver en la ilustracion 2,
el defecto “Industrializacion” tiene una curva descendente, que se estima
tiene que ver con la curva de aprendizaje, mientras que los defectos por
material erréneo aumentan porcentualmente y han llegado casi al nivel de
los scraps por Industrializacién.

Ademas, la empresa tiene especial sensibilidad hacia esta causa porque
tiene efectos catastréficos en las entregas, al ser un defecto que permanece
escondido y que da la cara en las fases finales de la produccién o incluso
es detectado por el cliente.

Estos resultados permiten establecer una relacion directa entre la gestién
de materiales y el deterioro del desempefo operativo, justificando la
necesidad de intervenir esta causa como eje central de la solucion
propuesta.

3.3.2 Planificacion de la Solucion

En la segunda etapa, se desarrollé un plan de accion orientado a la mejora
del proceso de planeacién de la produccién en Hydraulics & Production
CNC LLC, enfocado especificamente en la gestién de materiales y control
de proveedores. Este plan incluy6 la definicion de objetivos especificos y el
establecimiento de una secuencia de actividades dirigidas a reducir la
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incidencia de materiales no conformes y sus efectos en la produccion.
Asimismo, se disefié una estrategia estructurada que permite fortalecer los
controles en la recepcion de insumos, estandarizar criterios de verificacion
y mejorar la coordinacién entre las areas involucradas.

La planificacion detallada de actividades y recursos permitio estructurar una
intervencion coherente con las necesidades de la organizacion, orientada a
optimizar la eficiencia del proceso y reducir reprocesos y pérdidas
asociadas.

3.3.2.1 Definicién de Alcance y Recursos

La tercera etapa. Se definié el alcance de la intervencion considerando las
actividades necesarias para la implementacion de las mejoras propuestas
en el proceso de planeaciéon de la produccion.

Se establecieron responsables para cada actividad, incluyendo personal
operativo y de gestion, con el fin de asegurar la correcta ejecucién del plan.
Adicionalmente, se elaboré un cronograma que permite organizar y
controlar el desarrollo de la implementacion, garantizando el cumplimiento
de los tiempos establecidos.

Asimismo, se estimaron los recursos necesarios para la ejecucion de la
solucion, incluyendo recursos humanos, técnicos y econdmicos, mediante
la elaboracion de un presupuesto que permite evaluar la viabilidad de la
propuesta. Esta fase asegura la alineacion de los recursos disponibles con
los objetivos del proyecto, facilitando una implantacion efectiva y
controlada.

4 Identificacién y descripcion un problema al interior de la
organizacion

La Empresa Hydraulics & Production Cnc lic, ubicada en New Jersey,
Estados unidos, opera en el sector industrial ofreciendo servicios de
mantenimiento, reparaciéon y fabricacion de sistemas hidraulicos y
componentes mecanizados CNC. En su estructura organizacional, el
proceso de planeacion de la produccién, perteneciente a los procesos
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clave, desempena un papel fundamental en la coordinacién de recursos,
tiempos y materiales necesarios para la ejecucion de los servicios.

Dentro de este proceso, se ha identificado una problematica significativa
relacionada con la recepciéon de materiales que no cumplen con las
especificaciones técnicas requeridas o presentan variaciones en su calidad.
Esta situacion se presenta principalmente en la interaccién con el area de
compras y proveedores afectando directamente la planificacion y ejecucién
de las ordenes de trabajo.

El problema tiene su origen en diversas causas raiz, entre las cuales se
destacan la ausencia de criterios estandarizados para la evaluacion y
seleccion de proveedores, la falta de procedimientos formales de
inspeccién y verificacion de materiales al momento de su recepcion, y la
limitada documentacion técnica en algunos requerimientos de compra.
Adicionalmente, la dependencia de la experiencia del personal, en lugar de
sistemas estructurados de control, incrementa la probabilidad de
inconsistencias en el proceso.

Como efecto, esta problematica genera demoras en el inicio o continuidad
de la produccion, debido a la necesidad de reemplazar materiales no
conformes o realizar ajustes adicionales. Asimismo, se evidencian
reprocesos en la fabricacién, lo que incrementa el uso de recursos y tiempos
operativos. Esto conlleva también a pérdidas econdmicas asociadas al
desperdicio de material y costos adicionales de operacion afectan la
rentabilidad del proceso. Desde una perspectiva operativa, el problema
impacta directamente indicadores clave como el cumplimiento de tiempos
de entrega, la eficiencia productiva y el control de costos. A nivel
organizacional, también influye en la satisfaccion del cliente, debido a
posibles retrasos o variaciones en la calidad del producto final.

Como evidencia de esta situacion, se han identificado retrasos recurrentes
en la ejecucién de ordenes de trabajo y la necesidad frecuente de ajustes
en la “planificacion inicial, derivados de inconsistencias en los materiales
recibidos. Estas condiciones reflejan la necesidad de fortalecer los
controles dentro del proceso de planeacion de la produccidn y la gestion de
proveedores.
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4.1 Descripcion de la empresa a intervenir
411 Mision

En Hydraulics & Production Cnc Llc, ofrecemos soluciones integrales en
mantenimiento, reparacién y fabricacion de sistemas hidraulicos,
neumaticos y componentes mecanizados CNC, mediante procesos
estandarizados que garantizan calidad, seguridad y cumplimiento
normativo.

Operamos con enfoque en la eficiencia, la innovaciéon y la mejora continua,
orientados a satisfacer las necesidades de nuestros clientes y generar valor
sostenible para nuestras partes interesadas, contribuyendo al desarrollo del
sector industrial.

4.1.2 Vision

Ser una empresa referente en Estados Unidos en servicios hidraulicos y
mecanizados CNC, reconocida por su confiabilidad, cumplimiento y
excelencia operativa.

Nos proyectamos como una organizacion certificada en 1ISO 9001,I1SO
45001 e I1SO 14001, consolidando un sistema de gestién integrado que
garantice calidad, seguridad y sostenibilidad, posicionandonos como aliado
estratégico competitivo en la industria.

4.1.3 Mapa de procesos

HYDRAULIC & PRODUCTION LLC Codigo: MS-F-019
INTEGRATED MANAGEMENT SYSTEM Version: 01
MAPA DE PROCESOS Fecha: 01/05/2026

PROCESOS ESTRATEGICOS

Planeacion y ik

asignacion de Liderazgo Re\[l;isr?gc i%?lr la

recursos

PROCESOS CLAVE

\ , , | :
{  Cotizacién '—P‘ Paneacknde Sy Fabicacknde SRR pyeg ’—5‘ Facturacion M|

‘ produccion producto/ servicio ‘

1 1 1 1

PROCESOS DE APOYO

Calidad
Infraestructura compms_] Rearss Mejonaqgl Contabilidad

Proveedores

Imagen 2.Mapa de Procesos de Hydraulics & Production CNC LLC.
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A continuacién, se presenta el mapa de procesos de la empresa Hydraulics
& Produccion CNC lic, el cual refleja la estructura organizacional bajo un
enfoque de gestidon de procesos, permitiendo identificar la interaccidon entre
las diferentes areas y su contribucion al cumplimiento de los objetivos
organizacionales.

El mapa se encuentra dividido en tres Categorias principales:
< Procesos Estratégicos, que incluyen Ila planeacion vy

asignacion de recursos, liderazgo organizacional y revisién
por la direccién, los cuales orientan el direccionamiento
estratégico de la empresa.

+« Procesos Clave, Misionales, que comprenden las actividades
directamente relacionadas con la generacién de valor al
cliente, tales como cotizacién, planeacion de la produccion,
fabricacion del producto o servicio, entrega y facturacién.

+ Proceso de apoyo, que incluyen infraestructura, compras,
recursos humanos, gestion de calidad y mejora del sistema,
y contabilidad, los cuales brindan soporte a la operacién de
los procesos clave.

Este enfoque permite una gestion integral del flujo de trabajo, desde la
identificacion de las necesidades del cliente hasta la entrega del producto
0 servicio, garantizando la trazabilidad, control y mejora continua de los
procesos.

4.1.4 Descripcion del proceso a intervenir

El proceso de la Planeacion de la Produccion en Hydraulics, tiene como
objetivo coordinar y organizar las actividades necesarias para la fabricacion
y reparacion de componentes hidraulicos y piezas mecanizadas.

Este proceso inicia con la aprobacion de la cotizacién por parte del cliente
e incluye la revision de especificaciones técnicas, la programacién de
actividades productivas y la asignaciéon de recursos requeridos tales como
magquinaria, personal y materiales.
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Adicionalmente, el proceso se articula con el area de compras para
garantizar la disposicion de los insumos necesarios y define los tiempos
estimados de ejecucion, asegurando la correcta secuencia de las
operaciones. Su adecuada gestion permite cumplir con los estandares de
calidad, los tiempos de entrega y los niveles de eficiencia operativa
establecidos por la organizacion.

Con el fin de complementar el analisis del proceso de planeacion de la
produccién y fortalecer el enfoque analitico del estudio, se definen
indicadores clave de desempeno (KPI) alineados con la problematica
identificada.

Estos indicadores permiten cuantificar el impacto de los materiales no
conformes en la operacion, asi como evaluar la eficiencia del proceso, el
nivel de reprocesos y el cumplimiento de los tiempos de entrega,
estableciendo una base objetiva para el seguimiento y control de las
acciones de mejora propuestas.

Indicador Férmula Meta (segun tu Responsable Propdsito
proyecto)
R1 - Scrap Scrap($) Reducir de | Produccion Disminuir
Facturacion F 100 3.45% a 2,10% pérdidas
(3 anos) econdémicas
Material No | MaterialNC($) Reduccién Compras/ Controlar
Conforme(%) | MaterialTotal($) progresiva (en | Calidad calidad de
%100 linea con scrap) insumos
Reprocesos = NumeroReprocesos Reducir  30% | Produccion Mejorar
(Materiales) (de 28 casos) eficiencia
operativa
D1. Entregas OTaTiempo + 100 Aumentar  de | Produccién Mejorar
a Tiempo OTEntregadas 85% a 2 90% cumplimiento
de plazos
Impacto %incidencia Reducir de 30% | Produccion/ Disminuir
Material en materiales en los a22,5% Compras impacto en
Retrasos retrasos entregas

Tabla 5.Indicadores Clave de Desemperio (KPI).

Nota: OT son las Ordenes de Trabajo, cada lote que se fabrica
conjuntamente

Desde un enfoque critico, el proceso de planeacion de la produccion
presenta una alta dependencia de la interaccién entre las areas de
ingenieria, compras y produccién, lo que convierte en un proceso altamente
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sensible a la calidad de los insumos. La ausencia de controles formales en
la recepcion de materiales genera un punto de falla critico, ya que los
errores no son detectados en etapas tempranas y se trasladan a fases
posteriores del proceso.

Esta situacién evidencia una debilidad estructural en el sistema de control,
donde la deteccidon de no conformidades ocurre de manera reactiva y no
preventiva, incrementando el impacto econdmico y operativo. En este
sentido, se hace necesario fortalecer los mecanismos de control y
seguimiento mediante la implementacion de herramientas estandarizadas
gue permiten mejorar la confiabilidad del proceso.

4.1.5 Descripcion del problema que presenta el proceso

En el Desarrollo del proceso de planeacion de la produccion, se ha
identificado una problematica relacionada con la recepcién de materiales
gue presentan variaciones en su calidad o no cumplen completamente con
las especificaciones técnicas requeridas.

Esta situacion genera desviaciones en la ejecucion de las actividades
planificadas, debido a la necesidad de realizar ajustes, remplazos de
material o reprocesos, lo cual impacta directamente en los tiempos de
produccion.

El analisis del problema evidencia debilidades en los controles de
verificacién de materiales al momento de su recepcion, asi como en la
gestion de proveedores, particularmente en la definicion y cumplimiento de
requisitos técnicos.

Como consecuencia, se presentan retrasos en la produccién, incremento
en el uso de recursos y aumento de costos operativos. Asimismo, esta
problematica afecta el cumplimiento de los tiempos de entrega y la
confiabilidad del proceso, incidiendo en la satisfaccién del cliente y en el
desempenio general de la organizacién.

INSTITUTO EUROPEO DE POSGRADO’

Nota Técnica preparada por el Instituto Europeo de Posgrado. Este contenido es propiedad del Instituto Europeo de
Posgrado.

Su difusién, reproduccién o uso total o parcial para cualquier otro propdsito queda prohibida. Todos los derechos
reservados.



= OPTIMIZACION DEL PROCESO DE PLANEACION DE LA PRODUCCION A 1o
TRAVES DEL CONTROL DE MATERIALES Y GESTION DE PROVEEDORES EN
HYDRAULICS & PRODUCTION CNC LLC

5 Establecimiento de planes de accidn para la solucién del
problema

Con base en el diagnéstico realizado en el capitulo anterior, se identificé que
la principal problematica en el proceso de planeacion de la produccion esta
asociada a la recepcion de materiales no conformes y a la falta de control en
la gestion de proveedores. Esta situacion impacta directamente la eficiencia
operativa, generando reprocesos, incremento de costos y retrasos en los
tiempos de entrega.

En este contexto, se plantea un plan de accion estructurado orientado a mitigar
la causa raiz identificada, mediante la implementacion de controles en la
recepcion de materiales, la estandarizacion de procesos y el fortalecimiento de
la gestion de proveedores.

El plan de accion se desarrolla a través de la definicion de objetivos claros y
medibles, la formulacién de una solucioén alineada con las necesidades de la
organizacion, la estructuracion de actividades para su ejecucion y la
identificacion de los recursos necesarios para su implementacion,
garantizando asi una mejora sostenible en el desempefio del proceso.

5.1 Establecimiento de objetivos

Se establecen los siguientes objetivos bajo criterios SMART (especificos,
medibles, alcanzables, relevantes y definidos en el tiempo):

1. Reducir el porcentaje de scrap asociado a materiales no conformes
en un 50% anual durante un periodo de tres afios, pasando de
17,000 USD a 8,500 USD en el primer afo, mediante la
implementacion de controles de recepcion de materiales y
evaluacion de proveedores, medido a través del indicador R1
definido por la organizacion.

2. Disminuir los reprocesos derivados de materiales no conformes en
un 30% durante el primer afio de implementacion, medido a través
del numero de reprocesos registrados en el sistema de produccion.

3. Reducir en un 25% los retrasos en produccién asociados a
materiales no conformes durante el primer afio, medido mediante la
disminucion del impacto de materiales en el indicador de entregas a
tiempo (D1), pasando de un 30% a un 22.5% o inferior.
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4. Implementar un sistema de evaluacion de proveedores que permita
clasificar al menos el 80% de los proveedores como confiables en
un periodo maximo de dos anos, con base en criterios de calidad,
cumplimiento y conformidad técnica.

Una reduccion del 0.5% en scrap representa aproximadamente 5.000 USD
anuales. A mediano plazo (3-5 afos), esto genera ahorros acumulados
relevantes, sumado a beneficios operativos y de calidad.

Estos objetivos representan:
Objetivo 1.

Con el fin de analizar el impacto potencial de la reduccién del scrap, se
realizé una simulacion bajo el supuesto de una facturaciéon constante y la
estabilidad de las demas causas de desperdicio.

2026 2027 2028
INDUSTRIALIZACION 19000 19000 19000
MATERIAL ERRONEO 8500 4250 2125
OTROS 2000 2000 2000
R1 (% sobre facturacion 2,68% 2,29% 2,10%

1,100,550 USD)
Tabla 6.Estimacion evolucion R1 proximos afios

Los resultados evidencian que la reducciéon progresiva del scrap asociado
a materiales no conformes tiene un impacto directo en la mejora del
indicador R1, disminuyéndolo de 2,68% a 2,10% en un horizonte de tres
afnos. Esto refleja una mejora significativa en la eficiencia productiva y en el
control de costos operativos.

Cabe sefialar que la extrapolacién realizada responde a un modelo
simplificado, lo cual puede afectar la precisién de los resultados.

Objetivo 2.

Durante el ano 2025, se registraron un total de 118 reprocesos, de los
cuales 28 estuvieron asociados a materiales no conformes, constituyendo
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estos el foco de intervencion del presente estudio. En este sentido, se
establece como objetivo la reduccién del 30% de dichos reprocesos.

MATERIALES INDUSTRIALIZACION LOGISTICA/OTROS
28 80 10

Tabla 7. Reprocesos 2025

Estos resultados evidencian que, aunque los reprocesos por materiales no
conformes no representan la mayor proporcion, su impacto en la eficiencia
operativa justifica su seleccion como variable critica de mejora.

Objetivo 3.

La empresa tiene un nivel de cumplimiento en las entregas a tiempo del
85%, lo que implica una tasa de incumplimiento del 15%. Este indicador,
denominado D1, permite evaluar la eficiencia en la planificacion y la
ejecucion de la produccion.

MATERIALES INDUSTRIALIZACION LOGISTICA/OTROS
30% 55% 15%

Tabla 8.Causas no entregas a tiempo 2025

Se observa que los problemas asociados a materiales representan una
proporciéon significativa dentro de las causas de retraso. Por ello, se
establece como objetivo la reduccion del impacto de los materiales en las
no entregas en un 25%, pasando de un 30% a un 22.5% o inferior,
contribuyendo asi a la mejora del desempefo global del indicar D1.

Objetivo 4.

Actualmente, la empresa no dispone de un sistema estructurado de
evaluacion de proveedores, lo que limita la capacidad de control sobre la
calidad de los materiales adquiridos y aumenta el riesgo de ingreso de
materiales no conformes al proceso productivo.

Esta situacion evidencia una debilidad en la gestion de la cadena de
suministro, afectando directamente indicadores clave como el scrap, los
reprocesos y los retrasos en produccién.
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5.2 Descripcion de la soluciéon

La Solucion Propuesta consiste en la implementacion de un Sistema
integral de control de materiales y gestién de proveedores, disefiado para
eliminar las causas raiz identificadas en el proceso de planeacién de la
produccion.

Este sistema se estructura en tres componentes principales:
1. Control de Recepcion de Materiales

Se estableceran procedimientos estandarizados para la inspeccion de
materiales, incluyendo:
1.1.  Verificacibn de especificaciones técnicas (material,

dimensiones, tratamiento)
1.2. Uso de Check-list de recepcién
1.3.  Registro de no conformidades

2. Sistema de evaluacion de proveedores

Se implementara un modelo de evaluacion basado en:
2.1. Calidad de Material entregado

2.2. Cumplimiento en tiempos
2.3. Conformidad técnica
2.4. Historial de desempeiio

Esto permitira clasificar proveedores y tomar decisiones de compra mas
confiables.

3. Estandarizacion de requerimientos de compra

Se disefiaran formatos técnicos detallados para 6rdenes de compra,
asegurando claridad en:
3.1. Tipo de material

3.2. Especificaciones Técnicas
3.3. Tolerancias
3.4. Condiciones especiales
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Se establece la siguiente matriz de trazabilidad, la cual permite relacionar
cada causa con su respectiva solucion y el impacto esperado en el
desempefio del proceso.

Causa raiz
identificada

(KPI)

Solucién
propuesta

Descripcion de la

accion

Impacto
esperado

Indicador de
seguimiento

Ausencia de Implementacié | Disefio de un modelo | Mejora en % de
criterios n de sistema de evaluacién basado | calidad de proveedores
estandarizado = de evaluacion en calidad, los calificados
s para la de cumplimiento, materiales como
evaluacion de | proveedores conformidad técnicay | suministrado @ confiables o
proveedores desempefio histérico | s criticos
Falta de Implementacié | Desarrollo de Reduccion % de
procedimiento | n de control de | checklist de de ingreso materiales
s de recepcion de inspeccion, validacion | de rechazados en
verificacion en | materiales técnica y registro de materiales la recepcion
la recepcion no conformidades no
de materiales conformes al

proceso

productivo
Deficienciaen  Estandarizacié | Definicion de Disminucion = N°de
la n de formatos especificaciones de errores reprocesos
documentacié @ de 6rdenes de | técnicas claras por asociados a
n técnica de compra (material, tolerancias, | interpretacié | errores de
compras tratamientos, no especificacion

dimensiones) ambigledad

técnica
Dependencia Implementacié | Capacitacion del Mejoraenla | %cumplimient
de experiencia | nde personal y consistencia | ode
operativa sin procedimientos | formalizacién de del proceso procedimiento
soporte estandarizados | procedimientos y reduccién s / auditorias
estructurado y capacitacion | documentados de internas

variabilidad

Tabla 9.Matriz de Trazabilidad (Causa-Solucion)

La solucion propuesta se integra directamente en la operacion diaria de la
organizaciéon mediante la incorporacion de controles en el proceso de
recepcion de materiales, la utilizacion de formatos estandarizados en las
érdenes de compray la aplicacion de criterios técnicos definidos por el area
de ingenieria.

Asimismo, la evaluaciéon de proveedores se incorpora como una actividad
periddica dentro del proceso de compras, permitiendo la toma de decisiones
basada en el desempefio real.
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Estos mecanismos se implementan como parte del flujo operativo habitual,
asegurando que la solucién no funcione como un elemento externo, sino
como un componente estructural del sistema de gestion del proceso
productivo.

5.3 Secuencia de actividades para ejecucion de la solucion

La implementacién del plan de accion se desarrollara mediante una
secuencia estructurada de actividades, que integran aspectos técnicos,
operativos y de gestion del talento humano, con el fin de asegurar una
adopcioén efectiva de las mejoras propuestas.

Fase 1: Diagnéstico y Diseno

Analisis detallado del proceso actual y la recepcion de materiales.
Identificacion de puntos criticos y fallas operativas.

Definicion de criterios técnicos de aceptacion de materiales .
Diseno de formatos de inspeccion (check-list y registro de no
conformidades).

5. Disefio del sistema de evaluacién de proveedores.

i

Fase2: Estandarizacion y Preparacion

6. Elaboracion de procedimientos documentados para

6.1. Recepcion de materiales.

6.2. Evaluacién de proveedores.
7. Disefio de formatos estandarizados para 6rdenes de compra.
8. Definicion de indicadores de seguimiento (KPI)

Fase 3: Gestion del cambio y capacitacion

9. Socializacién del proyecto con el personal involucrado.
10. Identificacién de posibles resistencias al cambio.
11. Capacitacion del personal en:

11.1. Nuevos procedimientos.

11.2. Uso de formatos.
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11.3. Criterios técnicos de inspeccién.
12. Sensibilizacién sobre la importancia del control de materiales en la
rentabilidad y calidad del proceso.

Fase 4: Implementacién
13. Implementacion piloto del sistema en un grupo de proveedores.

14. Aplicacion de controles de recepcidén de materiales.
15. Evaluacién inicial de proveedores.
16. Registro de incidencias y no conformidades.

Fase 5: Seguimiento y mejora continua
17. Medicién de indicadores (scrap, reprocesos, retrasos).

18. Evaluacién de resultados obtenidos .

19. Ajuste y optimizacion del sistema con base en los resultados
obtenidos, mediante la identificacion de desviaciones, analisis de
causas y actualizacion de procedimientos.

20. Estandarizacion final del proceso

5.4 Descripcion de recursos necesarios para la ejecucion de la
solucién

dentro

Tipo de recurso

Descripciéon Elementos Propésito

especificos del proyecto
Gerencia, area de | Liderar

Recursos Personal

humanos involucrado en la | compras, implementacion,
ejecucion, control y | produccion, ejecutar controles y
seguimiento del plan | ingenieria asegurar
de accion cumplimiento de

actividades

Gestion del | Actividades Capacitaciones, Garantizar la

cambio (Talento | orientadas a la | sensibilizacion, correcta

humano) adopciéon de nuevas | acompafiamiento implementacién y
practicas y | operativo uso de los nuevos
reduccién de procedimientos
resistencia al
cambio

Recursos Herramientas Checklists de Estandarizar

técnicos documentales y | inspeccion, procesos y asegurar
operativas formatos de no trazabilidad en Ia

necesarias para el
control del proceso
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Recursos
tecnolégicos

Recursos
financieros

Recursos
organizacionales

Herramientas

digitales para
gestion de
informacion y
seguimiento

Costos asociados a
la implementacién
del plan de accion

Condiciones
internas necesarias
para la
implementaciéon del
sistema

especificaciones
técnicas

Excel, base de
datos de
proveedores,
sistema de registro
documental
Capacitacion,
tiempo  operativo,
herramientas de

medicién, desarrollo
de formatos

Apoyo de la
direccion, cultura de

mejora continua,
coordinacion entre
areas

Facilitar el control,
andlisis de datos y
toma de decisiones

Permitir la ejecucion
del proyecto y
generar retorno
mediante reduccion
de pérdidas
Asegurar
sostenibilidad del
sistema y alineacién
estratégica

Tabla 10.Recursos Necesarios

Los recursos humanos requeridos incluyen personal de las areas de
ingenieria, compras y produccion, con una dedicacion parcial estimada
entre un 20% y un 40% de su jornada durante las fases de disefio e
implementacion.

En cuanto a los recursos técnicos, se utilizaran herramientas documentales
como checklists, formatos de control, procedimientos estandarizados y
registros de no conformidades. Los recursos tecnoldgicos se basaran en
herramientas de gestién como hojas de calculo y bases de datos internas,
mientras que los recursos financieros contemplan principalmente costos
asociados al tiempo operativo y capacitacion.

Esta definicion permite garantizar la viabilidad técnica del proyecto,
alineando los recursos disponibles con las necesidades de la solucién
propuesta. Para garantizar la sostenibilidad de la solucion en el tiempo, se
establecen mecanismos de control y seguimiento basados en indicadores
clave de desempefio (KPI), auditorias internas y revisiones periédicas por
parte de la gerencia.

Adicionalmente, la estandarizacion de procedimientos y la capacitacion
continua del personal permiten asegurar la correcta aplicacién de los
controles, reduciendo la variabilidad operativa y fortaleciendo una cultura
organizacional orientada a la mejora continua.
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6 Definicion del alcance de la solucion, partes interesadas,
cronograma y presupuestos.

En esta fase del proyecto se establecen los elementos necesarios para la
implementacion de la solucidn propuesta, asegurando su viabilidad
operativa, organizacional y econémica dentro de la empresa Hydraulics &
Production CNC LLC.

En este sentido, se define el alcance de la intervencion, delimitando los
procesos involucrados, los objetivos especificos y los resultados
esperados. Asimismo, se identifican las partes interesadas y los
responsables de cada actividad, garantizando una adecuada asignacion de
funciones que facilite la ejecucion del plan de accion.

De igual manera, se desarrolla un cronograma de ejecucion que permite
organizar temporalmente las actividades, estableciendo una secuencia
I6gica para su implementacion. Finalmente, se presenta un presupuesto
estimado que contempla los recursos financieros necesarios, asegurando
la sostenibilidad y rentabilidad de la solucién propuesta.

Esta planificacion integral permite estructurar una implementacién
controlada, alineada con los objetivos del proyecto y orientada a la mejora
continua del proceso de planeacién de la produccién.

6.1 Alcance final de la solucion

El alcance de la solucién comprende la implementacion de un sistema
integral de control de materiales y gestion de proveedores, abarcando
desde la definicion de requerimientos técnicos hasta la recepcion y
validacion de los insumos dentro del proceso productivo.

La intervencion se estructura en cinco fases, las cuales permiten una
implementacion progresiva, controlada y alineada con los objetivos
organizacionales.

Fase 1: Diagnéstico y Disefio

Limite temporal: 90 Dias.

Limite Organizacional: Departamento Ingenieria. Compras. Almacén de
Recepcion.

1. Analisis detallado del proceso actual y la recepcion de materiales:
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1.1.  Alcance: Recepcién de pedido + Analisis producto +
Determinacion de caracteristicas técnicas + Emision de pedido
de compra del material. Todos los procesos hasta la puesta en
fabricacion del material comprado.

1.2. Excluye: Procesos anteriores a tener el pedido de cliente
(p.ej. La fase de Oferta). Procesos posteriores a la entrada como
conforme del material en Almacén (mecanizado). Cualquier
compra que no sea de Materia Prima.

1.3. Objetivos: Mapeado completo del proceso desde recepcion
del pedido hasta que el material sale a fabricacién.

1.4. Resultados Esperados: Diagrama de Flujo del proceso, con
cuellos de botella, PUNTOS CRITICOS, etc.

Identificacion de puntos criticos y fallas operativas

2.1.  Alcance: Recepcion de pedido + Analisis producto +
Determinacion de caracteristicas técnicas + Emision de pedido
de compra del material. Todos los procesos hasta la puesta en
fabricacion del material comprado.

2.2. Excluye: Procesos anteriores a tener el pedido de cliente
(p-ej. La fase de Oferta). Procesos posteriores a la entrada como
conforme del material en Almacén (mecanizado). Cualquier
compra que no sea de Materia Prima.

2.3. Objetivos: Encontrar defectos de la Gestion Actual o
Asegurar la bondad del proceso actual.

2.4. Resultados Esperados: Redefinicion del proceso o de partes
del mismo, si es necesario.

Definicion de criterios técnicos de aceptacién de materiales

3.1. Definir la materia Prima en si a partir de los pedidos vy
requerimientos del cliente

3.2. Excluye: Materiales aportados por cliente.

3.3. Objetivos: Asegurar que no se obvian criterios que puedan
ser significativos. O que puedan incluso conllevar scraps.

3.4. Resultados Esperados: Listado de Criterios.

Diseno de formatos de inspeccion (check-list y registro de no

conformidades).
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4.1. Todos los procesos hasta la puesta en fabricacion del
material comprado.

4.2. Excluye: Recepcion o Inspeccidén de cualquier mercaderia
gue no sea Materia Prima.

4.3. Objetivos: Conseguir unificar las recepciones de material y
gue se hagan de manera ordenada. Registrar las incidencias,
con el objeto de conseguir un histérico.

4.4. Resultados Esperados. Documento o Software.

5. Disefio del sistema de evaluacion de proveedores.

5.1. Para todo proveedor actual o futuro.

5.2. Excluye: Cualquier proveedor que no sea proveedor de
Materia Prima.

5.3. Objetivos: Plan de auditorias, Plan de visitas, listado de
puntos a auditar, listado de documentacion a requerir.

5.4. Resultados. Dossier que se pueda enviar a Proveedor y que
sirva para que el proveedor conozca perfectamente que
esperamos de él y cémo puede cumplirlo.

Fase2: Estandarizacion y Preparacion

Limite temporal: 60 Dias.

Limite Organizacional: Departamento Ingenieria. Compras. Almacén de
Recepcion

6. Elaboracion de procedimientos documentados para
6.1. Recepcion de materiales.
6.1.1. Recepcién de cualquier Material comprado.
6.1.2. Excluye: Cualquier mercaderia que no sea Materia Prima.
6.1.3. Objetivos: Evitar subjetividad del operario al recepcionar.
Evitar olvidos
6.1.4. Resultados Esperados: Elaboracion de un documento/s
estandar que sirva para la recepcion de cualquier
material.
6.2. Evaluacion de proveedores
6.2.1. Todo proveedor de material.
6.2.2. Excluye: Cualquier mercaderia que no sea Materia Prima.
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7.

6.2.3. Objetivos: Evitar subjetividad del operario al recepcionar,
Evitar olvidos.

6.2.4. Resultados Esperados: Elaboracion de un documento/s
estandar que sirva para la recepcion de cualquier
material.

Disefio de formatos estandarizados para 6rdenes de compra.

7.1. Paratoda compra de materia prima que se vaya a mecanizar.

7.2. Excluye: Cualquier compra a Proveedor que no sea de
Materia Prima.

7.3. Objetivos: Evitar subjetividad, olvidos, tanto para la empresa
como para el subcontratista que recibe el pedido. Fortalecer
imagen de marca, al estandarizar los formatos.

7.4. Resultados Esperados: Documento/s

Definiciéon de indicadores de seguimiento (KPI).

8.1. Abarca desde la recepcion del pedido que nos hace el cliente
hasta que el material sale a taller.

8.2. Excluye: Criterios o Indicadores antiguos que no se hayan
sometido al criterio de este equipo. KPIs de otros procesos,
aunque estén relacionados.

8.3. Objetivos: Conseguir una coleccion de KPIs que sirvan para
definir y hacer seguimiento de todo el proceso. Y con los que la
empresa se sienta confortable.

8.4. Resultados Esperados: Dashboard con KPls para publicar
(deben ser los minimos necesarios)

Fase 3: Gestion del cambio y capacitacion
Limite temporal: 60 Dias.

Limite

Organizacional: Departamento Ingenieria. Compras. Almacén de

Recepcion

9.

Socializacion del proyecto con el personal involucrado.

9.1. Antes de implantar, hay que difundir al personal.

9.2. Excluye: No excluye a nadie. La presentacion del proyecto
como una nocion general, abarca a todo el personal.
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10.

11.

12.

9.3. Objetivos: Difundir el proyecto, haciendo al personal participe
y conocedor de por qué los cambios, qué es lo que se quiere
conseguir, etc.

9.4. Resultados Esperados: Implantar los nuevos procedimientos

Identificacion de posibles resistencias al cambio.

10.1. Afecta a las personas, es algo natural.

10.2. Excluye: Personal de mecanizado, Personal de logistica que
nunca vaya a recepcionar el material.

10.3. Objetivos: Las personas que van a trabajar con los nuevos
procedimientos, deberan ser monitorizadas.

10.4. Resultados Esperados: Adelantarse a la esperada resistencia
al cambio por parte de los empleados.

Capacitacién del personal en:

11.1. Nuevos procedimientos.

11.2. Exclusién: Personal de mecanizado, Personal de logistica
gue nunca vaya a recepcionar el material.

11.3. Uso de formatos.

11.4. Criterios técnicos de inspeccién.

Objetivos: Elaboracién de la documentacion para impartir Formacion

Resultados Esperados: Todo empleado involucrado debe conocer

procedimientos, formatos, criterios.

Sensibilizacion sobre la importancia del control de materiales en la

rentabilidad y calidad del proceso.

12.1. Todo empleado debe conocer la importancia de Ia
rentabilidad.

12.2. Excluye: No excluye a nadie. La presentacion del proyecto
como una nocion general, abarca a todo el personal.

12.3. Objetivos: Difundir el proyecto, haciendo al personal participe
y conocedor de por qué los cambios, que se quiere conseguir,
etc.

12.4. Resultados Esperados: Concienciar de la necesidad de
Implantar los nuevos procedimientos.

Fase 4: Implementacion
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Limite temporal: 60 Dias.
Limite Organizacional: Proveedores preferiblemente cercanos (150km).
Organizacion de Gestion de Calidad de dichos proveedores.

13. Implementacién piloto del sistema en un grupo de proveedores

13.1. Objetivos: A partir de lo obtenido en el punto 5, establecer
contactos con proveedores.

13.2. Excluye: A la gran mayoria de los proveedores.

13.3. Resultados Esperados: Conseguir 2 o 3 proveedores que
quieran colaborar en pruebas.

14. Aplicacion de controles de recepcién de materiales

14.1. Objetivos; Puesta en practica y Generacién de
retroalimentacién para la mejora continua del sistema, detallar
errores, dudas, etc.

14.2. Excluye: Cualquier proveedor que no sea proveedor de
Materia Prima.

14.3. Resultados Esperados: Verificar que todo lo realizado es
correcto. Mejorar pequefios detalles. Asegurar operatividad.

15. Evaluacién inicial de proveedores.

15.1. Objetivos Valoracion inicial, Importante para tener un primer
contacto con los proveedores y para tener un punto de partida,
para ver como evoluciona.

15.2. Excluye: Cualquier proveedor que no sea proveedor de
Materia Prima.

15.3. Resultados Esperados: Tener una valoracion cuantitativa
inicial.

16. Registro de incidencias y no conformidades.

16.1. Objetivos: Registrar las incidencias, con el objeto de
conseguir un historico.

16.2. Excluye: Cualquier mercaderia que no sea Materia Prima.

16.3. Resultados Esperados: Documento o Software.

Fase 5: Seguimiento y mejora continua

Limite temporal: 60 Dias.

Limite Organizacional: Departamento Ingenieria. Compras. Almacén de
Recepcion. Proveedores. Cliente (Satisfaccién).
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17.

18.

Medicion de indicadores (scrap,reprocesos,retrasos)

17.1. Objetivos: Definicion de Indicadores SMART.

17.2. Excluye: Cualquier mercaderia que no sea Materia Prima,
Criterios o Indicadores antiguos que no se hayan sometido al
criterio de este equipo. KPIs de otros procesos, aunque estén
relacionados.

17.3. Resultados Esperados: Establecer mecanismo de captacién
de datos y como se van a utilizar para generar informacion.

Evaluacion de resultados obtenidos

18.1. Objetivos: Panel SQCDP, establecer. Reuniones, panel,
graficos, etc.

18.2. Excluye: Toda informacion que no esté definida como KPI,
excluye opiniones subjetivas o informaciéon no medida.

18.3. Resultados Esperados: Reunién Periddica.

19. Ajustes del sistema implementado.

20.

19.1. Objetivos: Realizar un analisis critico de los resultados
obtenidos con el fin de identificar oportunidades de mejora en el
sistema implementado.

19.2. Excluye: Feed back que no provengan de las personas
designadas y en la reunion mensual programada.

19.3. Resultados Esperados: Feed back para mejora.

Estandarizacioén final del proceso

20.1. Objetivos: Modelo que sea confortable para la Empresa y que
asegure la Satisfaccion del Cliente.

20.2. Resultados Esperados: Adopcion de un modelo final, que no
sera inamovible, pero no debe admitir grandes modificaciones.

En conjunto, el alcance definido permite abordar de manera integral la

causa

raiz identificada, asegurando la implementacion de controles

preventivos que mejoren la eficiencia del proceso y reduzcan la variabilidad
asociada a los materiales no conformes.

El alcance del proyecto se delimita al proceso de planeacion de la
produccion en relacién con la gestion de materiales y proveedores, dentro
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de la operacion de la empresa en New Jersey, Estados Unidos, en un
horizonte de implementacion de seis meses.

6.2 Identificacion de responsables de las actividades para ejecucion

La asignacion de responsabilidades se realizé considerando la estructura
organizacional de la empresa, asegurando que cada actividad esté liderada
por un rol especifico con influencia directa sobre el proceso, lo que permite

mejorar la trazabilidad, el control y la ejecucion efectiva del sistema.

Fase1: Diagnostico
y Disefio

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

PRINCIPAL

APOYO

Definicion de | Ingeniero de | Ingeniero de apoyo
criterios técnicos de | procesos

aceptacion de

materiales

Disefio de formatos
de inspeccidn

Responsable
calidad

de

Analista de compras
+ Responsable de
almacén + Ingeniero
de procesos

Disefio del sistema | Responsable de | Ingeniero de
de evaluacion de | calidad procesos
proveedores
Fase2: Elaboracién de | Ingeniero de Ingeniero de apoyo +
Estandarizacion y procedimientos procesos Responsable de
Preparacion documentados calidad
Definicién de | Responsable de | Analista de compras
indicadores de | calidad + Responsable de

Fase 3: Gestion del
cambio y
capacitacion

seguimiento (KPI)

almacén + Ingeniero
de procesos

Capacitacion del | Responsable de | Gerente
personal calidad
Fased: Implementacion Responsable de | Ingeniero de
Implementacion piloto del sistema calidad procesos + Analista
de compras
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Evaluacion inicial de | Responsable de | Analista de compras
proveedores calidad

Registro de | Responsable de Ingeniero de
incidencias y no | calidad procesos

conformidades

Fase5: Medicion de | Responsable de | Analista de compras
Seguimiento y | indicadores calidad
mejora continua
Evaluacion de | Responsable de Analista de compras
resultados calidad + Responsable de

almacén + Ingeniero
de procesos +
Gerente
Responsable de | Analista de compras
calidad + Responsable de
almacén + Ingeniero
de procesos

Estandarizacion final
del proceso

Tabla 11.ldentificacion de Responsables

Con el fin de fortalecer la trazabilidad del proyecto, se identifican
responsables especificos para las actividades clave, entendidas como
aquellas que tienen un impacto directo en el cumplimiento de los objetivos
y en la implementacién de la solucion.

6.3 Cronograma de ejecucion

M2_M3_ M4_M5_Ms |

Fase Actividad Responsable M1

Fase1:
Diagnéstico vy
Diseno

Diagnéstico del Ingeniero de -
proceso Proceso

Definicion  de
criterios
técnicos

Ingeniero de

Procesos - -

Identificacion Ingeniero  de

de puntos "9 W |
" procesos

criticos

Disefio de Responsable
formatos de calidad

Procedimientos

Fase 2:
=5 ENEFEE G documentados

Ingeniero de
procesos
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Definicion  de

Responsable

KPI de calidad - -

Fase 3: o T 5 -

o apacitacion esponsable

Gestion L8 del personal de calidad I .

cambio
Sensibilizacion Responsable
organizacional de calidad - -
Implementacion Responsable

Implementacion [sl{feile} de calidad - -
Evaluaciéon de Analista de
proveedores compras - -
Control de Responsable
recepcion de calidad - - -

Fase 5: Seguimiento de Responsable

Seguimiento indicadores de calidad - -
Alustes Y Gerente [ ]

mejora continua

36

Tabla 12. Cronograma de Ejecucion

El cronograma evidencia una planificacion estructurada en cinco fases,
permitiendo una implementacion progresiva que inicia con el diagnostico
del proceso y culmina con la consolidacién del sistema mediante la mejora
continua. Se observa una superposicion controlada de actividades, lo cual
optimiza el tiempo de ejecucion del proyecto sin comprometer la calidad de
los resultados.

La fase de implementacién piloto constituye un hito critico, ya que permite
validar la solucion en condiciones reales antes de su adopcién definitiva,
reduciendo riesgos y facilitando la toma de decisiones basada en
resultados.

Finalmente, la inclusién de actividades de seguimiento garantiza la
sostenibilidad del sistema en el tiempo, alineandose con los principios de
mejora continua y control de procesos.
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6.4 Presupuesto

El presupuesto del proyecto se ha estimado considerando un enfoque de
optimizacién de recursos internos, dado que la solucion propuesta se basa
principalmente en la estandarizacion de procesos, la gestion del
conocimiento organizacional y el uso de herramientas disponibles en la
empresa.

En este sentido, la inversion requerida es reducida, lo que facilita su
implementacion y aumenta la viabilidad econdémica del proyecto,
especialmente en una organizaciéon de tamafo pequefio o en etapa de
crecimiento.

Rubro Descripciéon Valor estimado
USD

Capacitacion I8 Formacion en nuevos procedimientos y 500
personal control de materiales

Horas dedicadas por personal técnico y 1.200
administrativo
Elaboracién de procedimientos, formatos 300
documental y checklist
Costos asociados a pruebas con 500
proveedores
Gestién en Excel y control documental 200
tecnoldgicas

STG TG IR Evaluacion de indicadores y mejora 300
continua

Total estimado 3,000 USD
Tabla 13. Presupuesto

El presupuesto estimado se basa en los siguientes supuestos:

o Se utilizaran principalmente recursos internos de la organizacion, sin
necesidad de contratacién externa.

e La dedicacion del personal seréa parcial, estimada entre un 20% y un
40% de su jornada laboral durante la implementacion.

 No se contemplan inversiones en software especializado, dado que
se emplearan herramientas disponibles como hojas de calculo y
registros internos.

e Las actividades de capacitacion seran desarrolladas internamente,
optimizando los costos asociados.
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Andlisis de retorno de inversion (ROI)

De acuerdo con los datos historicos de la organizacién, una reduccion del
0.5% en el indicador de scrap representa un ahorro aproximado de 5,000
USD anuales.

Considerando una inversion total estimada de 3,000 USD, el proyecto
presenta un retorno de inversion positivo en un periodo inferior a un afo.
A mediano plazo, la reduccion de reprocesos, retrasos y desperdicios
permitira generar beneficios acumulados superiores a la inversion inicial, lo
qgue evidencia la viabilidad econémica del proyecto.

Adicionalmente, se obtienen beneficios cualitativos como la mejora en la
eficiencia operativa, el fortalecimiento del control de materiales y una mayor
confiabilidad en los proveedores.

La relacion costo-beneficio del proyecto evidencia que la soluciéon no solo
es técnicamente viable, sino también econdmicamente atractiva, lo que
favorece su implementacion y sostenibilidad en el tiempo.
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