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2
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6 DESCRIPCIÓN O ABSTRACT

La oportunidad  de realizar el proyecto se dió por el importante número de materiales que se reciben a diario y 

quedan retenidos debido a que no están disponibles para ser usados, lo cual genera traumatismos para el normal 

flujo de la operación. Se hace uso de la metodología Six Sigma DMAIC como herramienta de mejora para 

encontrar las causas de la baja productividad e implementar las mejoras. 

7 PALABRAS CLAVES DMAIC,Six Sigma, materias primas, productividad, calidad.

8
SECTOR ECONÓMICO AL QUE 

PERTENECE EL PROYECTO
Fabricación de Snacks.

9 TIPO DE ESTUDIO Mejoramiento de una situación particular.

10 OBJETIVO GENERAL
Implementar una estrategia para el mejoramiento del Proceso de recepción de materias primas en una empresa 

productora de Snacks.  

11 OBJETIVOS ESPECÍFICOS

*Analizar las fortalezas y debilidades del  proceso de recepción de materias primas en la empresa objeto del 

estudio.

*Establecer indicador de productividad para el proceso de aprobación de materias primas.

12 RESUMEN GENERAL

La oportunidad de realizar el proyecto se dió por el importante número de materiales que se reciben a diario y

quedan retenidos debido a que no están disponibles para ser usados, lo cual genera traumatismos para el normal

flujo de la operación. Adicionalmente se generan descontentos en los proveedores por las extensas jornadas de

espera en las instalaciones de la compañía, tiempo que para ellos es improductivo.  

El proyecto fue realizado aplicando la metodología Six Sigma DMAIC, iniciando con la definición del problema, se

inició un proceso de medición durante tres meses, tiempo durante el cual se recolectó información referente con

cantidad de materiales recibidos, materiales retenidos diariamente y principales causas de esas retenciones.

Posteriormente se realizó un análisis de los datos, el cual fue seguido por una mejora al proceso, terminado con

la determinación de controles que aseguren el mantenimiento de los resultados obtenidos.

A través de un análisis de la información, se logró identificar que el proceso de aprobación de materias primas

tenía una productividad del 40%, lo cual evidencia problemas en el proceso, dado que menos del 50% de los

materiales que ingresan quedan disponibles para su uso. Se detectó un nivel sigma del proceso de -0,46 con

671871,80 defectos por millón de oportunidades. 

El análisis permitió determinar que la mejora en el proceso se obtiene únicamente si se logran engranar dos

procesos, logística materias primas y calidad materias primas, ya que es necesario que los pedidos se

distribuyan de una mejor manera, teniendo en cuenta la cantidad y dificultad en el proceso de aprobación del

material, a fin de lograr un equilibrio cada día, aprovechado adecuadamente el recurso con el que se cuenta y al

mismo tiempo generando un mejor servicio.

Con la mejora del proceso, se logró tener un aumento en la productividad pasando del 40% a 63% con un nivel

sigma de 0,72 y 234784,06 defectos por millón de oportunidades.

13 CONCLUSIONES.

Se identificaron como fortalezas, el contar con el recurso necesario para lograr tener un nivel diario de aprobación 

aceptable, las personas que realizan el proceso tienen la habilidad y conocimientos necesarios para el desarrollo 

del cargo.

La principal oportunidad identificada, fue que el proceso de aprobación materias primas trabajaba como una isla 

aparte del proceso de logística materias primas, por lo cual,  no había una sincronía entre estos dos procesos 

para hacer que fluyeran con el suministro de materias primas a las líneas de producción. Otra oportunidad 

identificada fue que el personal que desarrolla el proceso de aprobación no tenía conocimiento de sus niveles de 

servicio con el cliente interno, no tenía un conocimiento claro del desempeño de su proceso, por lo cual no tenían 

nada que mejorar, con la implementación del indicador, cada día tienen una meta que alcanzar.

Se identificó que se tenían días donde se sobrecargaba el proceso con materiales y otros en los cuales llegaba 

muy poca cantidad de materiales, en esta parte, se vió la importancia de que logística materias primas y calidad 

materias primas trabajen de la mano, pues no se puede pensar cada proceso por separado, porque logística 

programa materiales para ser usados en proceso, pero si no está coordinado con calidad materias primas, estos 

materiales no van a poder ser usados, por no estar liberados, entonces se deben realizar las programaciones 

teniendo en cuenta la capacidad del proceso de calidad materias primas. 

Se definió un indicador de productividad para el proceso, lo que permitió dar mayor sensibilidad a los 

responsables acerca del desempeño de su labor, influenciándolos a mejorar cada día teniendo una meta que 

alcanzar.

Se estableció  un listado de materiales que por su complejidad no se deben recibir el mismo día, lo que hace que 

se disminuya el tiempo de espera de los proveedores, para esto también se estableció un número máximo de 

recepciones diarias con el fin de asegurar  un cumplimiento con el 100% de las aprobaciones y que los 

proveedores no pasen más del tiempo necesario en la compañía.  

Con la implementación de la estrategia derivada del proyecto, se logró  mejorar  el proceso de aprobación de 

materias primas, que  pasó de tener una media de 40% de productividad a un 63% de productividad, de un nivel 

sigma de -0,45 a 0,72 y un DPMO de 671871,80 a 234784,06.
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