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Resumen:Este proyecto aplica la metodologia DMAIC para mejorar la eficiencia en la ejecucidon de drdenes de trabajo en servicios técnicos. Se implementaron soluciones de estandarizacidn como un kit portatil, checklist previo y control de
iInventario minimo, logrando reducir tiempos no productivos y optimizar el desempeno operativo.

&

El objetivo de esta fase de control es asegurar que las mejoras
iImplementadas se mantengan en el tiempo y continden generando
eficiencia en el proceso.

Durante la fase de Medir se analizan datos para entender la situacion actual
del proceso.

El proyecto utiliza datos histéricos de ordenes de trabajo desde enero hasta
diciembre de 2025. A través de la metodologia DMAIC, se busca abordar la alta
variabilidad en los tiempos de ejecucion y la presencia de reprocesos, los cuales

Los analisis de Pareto muestran que el mayor desperdicio del proceso
proviene de actividades NVA como la bdsqueda de materiales, el
transporte interno y los tiempos de espera, concentrando mas del 70%
del tiempo no valor agregado. Ademas, una parte importante de las

En la fase de mejorar se presentan soluciones dirigidas a reducir desperdicios
y mejorar la eficiencia del proceso.
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e impacto de factores ambientales o del equipo.

Para implementar estas mejoras, se requiere una inversion inicial enfocada
en capacitacion y equipamiento. Inversion inicial es $898, la cual se divide en

2. George, M. L., Rowlands, D., Price, M., & Maxey, J. (2005). The Lean Six
Sigma pocket toolbook: A quick reference guide to 100 tools for improving

I . c Se realizo un estudio de tiempos durante la ejecucion de érdenes de trabajo para quality and speed. McGraw-Hill.

identificar la distribucién entre actividades de valor agregado (VA), no valor $448 en capacitacion del personal y $ 450 por el costo de los Kits portatiles

para los 6 técnicos.
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para evaluar la precision en la planificacion de rutas. Los resultados reflejan una
diferencia total de 62 minutos adicionales, lo que evidencia desviaciones
significativas que impactan la eficiencia operativa y la puntualidad en la ejecucion

de las 6rdenes de trabajo.

El periodo de recuperacion (payback) es menor a un mes, lo que evidencia
una rapida recuperacion de la inversion. Ademas, el ROl demuestra que, por
cada dolar invertido, el proyecto genera aproximadamente $20 en beneficios
anuales.

Gonzalez, cuya experiencia y recomendaciones fueron
fundamentales para el éxito del proyecto. Esta
experiencia ha sido de gran valor para nuestra
formacion como futuros ingenieros industriales.




