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Resumen: La finalidad de este proyecto es la creacion e implementacion de
una herramienta que permita mostrar la informacion de forma resumida y
visual, buscando monitorizar constantemente ¢l rendimiento de las lineas
de produccion en una empresa automotriz, asi como la deteccion de
problemas y oportunidades de mejora en el area de produccidn; para esto
se implementa una base de datos la cual tiene como objetivo el desarrollo
de un dashboard (tablero de control). El trabajo inicia con la recoleccion de
datos que se encuentran en los diferentes tableros de produccion,
pasandolos a un registro digital, posteriormente se identifican las
caracteristicas e indicadores para disenar el dashboard, a continuacion se
hace la seleccion de la informacion para generar los graficos que lo
conformaran, una vez terminado dicho proceso, se realiza su validacion y
se capacita a cada gerente, supervisor y lideres de las diferentes lineas de
produccién para que puedan hacer uso de la herramienta. El disefio y la
implementacién del tablero de control mejord la visibilidad de datos y
facilito a los gerentes y empleados el seguimiento de los indicadores clave
de rendimiento y la identificacion rapida de areas problematicas para darles
solucion a través de la toma de decisiones oportuna, generando mayor
eficiencia y productividad.

Palabras clave: Lineas de produccion, tablero de control, mejora continua,
productividad.
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Abstract

The purpose of this project is the creation and implementation of a tool that allows to
display the information in a summarized and visual way, seeking to constantly monitor the
performance of the production lines in an automotive company, as well as the detection of
problems and opportunities for improvement in the production area; for this a database is
implemented which aims to develop a dashboard (control board). The work begins with the
collection of data found in the different production dashboards, passing them to a digital
record, then the characteristics and indicators are identified to design the dashboard, then the
selection of the information is made to generate the graphs that will make it up, once this process is
finished, its validation is carried out and each manager is trained. supervisor and leaders of the different
production lines so that they can make use of the tool. The design and implementation of the dashboard
improved data visibility and made it easier for managers and employees to track key performance
indicators and quickly identify problem areas to address them through timely decision-making, leading to
greater efficiency and productivity.

Keywords: Production lines, dashboard, continuous improvement, productivity.

Introduccion

La competitividad global hoy en dia obliga a las empresas a mantener sus procesos de
produccion actualizados para su control y optimizacion, asi como también todas las areas de
gestion y administracion de sus recursos (Estévez et al., 2019), ante tal reto tendran que
aplicar herramientas de calidad y mejora continua de manera constante para lograr
posicionarse en el liderazgo del sector empresarial (Silverio et al., 2021). La mejora continua
anade valor al producto y aumenta el nivel de productividad, aportando puntos en la
competitividad de la industria (Lay De Leon et al., 2022).
En un mercado internacional muy cambiante y con un avance muy rapido de la tecnologia,
la industria manufacturera es presionada para ofrecer nuevos productos (Mejia et al., 2019);
estas nuevas tecnologias aportan en el aumento de la productividad, ya que agilizan y
optimizan el tiempo en la produccion, ofreciendo al mercado nuevas opciones de sus
productos en periodos mas cortos (Fontalvo et al., 2018).
La industria 4.0 provee de tecnologias que necesita la empresa para mantenerse competitiva,

basada en la digitalizacion, automatizacion y la interconectividad de todas las méaquinas de
336



RIISDS; ISSN: 2448-8003; Aio 11, No. 1; 2025

produccion (Chen et al., 2024), algunas de estas tecnologias son la Inteligencia Artificial
(IA), el Big Data e Impresion 3D; estas mejoran los procesos dentro de las organizaciones,
reduciendo el tiempo y los recursos necesarios para llevarlos a cabo. Ademads, se eliminan
errores y se evitan interrupciones en la produccion, lo que garantiza mayor eficiencia (Luna
et al., 2020)

Con la realizacion de proyectos que utilicen los recursos de manera eficiente, se mejoren y
estandaricen las operaciones de fabricacion, se obtendran productos de mejor calidad para
asegurar la satisfaccion de los clientes (Rosales et al., 2023); siendo la calidad el indicador
de mayor prioridad en la eleccion del mercado consumidor, ya que asegura que el articulo
cumpla con sus necesidades (Benites, 2024), también sera la oportunidad para incrementar
su cartera de clientes, el crecimiento econdémico y por ende la rentabilidad de la organizacion
(Castillo et al., 2019). La industria productora de bienes tiene la gran responsabilidad de
ofrecer productos que no solo den satisfaccion, sino también proteccion y seguridad a quienes
los consumen (Almanza et al., 2018).

Las organizaciones actualmente se encuentran en un mercado abierto e interconectado sin
fronteras y enfrentan riesgos e incertidumbre en la toma de decisiones que los lleve a elevar
la productividad de sus operaciones (Arroyo-Baca y Obando-Quito, 2022), para lo cual es
fundamental aplicar procesos, técnicas y tecnologias modernas que le apoyen en su mejora 'y
optimizacion en todos sus departamentos (Mufioz, 2021). La productividad es la suma de la
eficiencia y la eficacia, constituye la base para el desarrollo econdémico en el ambito de la
produccion de bienes y servicios de un pais y por consecuencia obtener un mejor nivel de
vida de su poblacion (Franco et al., 2021); si diferenciamos la eficiencia de la eficacia,
podemos decir que la eficiencia es utilizar los medios, los métodos y los procedimientos que
aseguren la mejor utilizacion de los recursos disponibles, por otro lado, la eficacia es cumplir
las metas con los recursos y actividades asignadas (Ramirez et al., 2022).

Algunos de los factores que impiden el crecimiento de la industria pueden ser la
infraestructura fisica insuficiente, falta de personal especializado y de documentacion de los
procesos. Para que el personal posea las habilidades y destrezas en la ejecucion de sus
labores, la organizacion debera tener un programa de capacitacion constante (Martinez et al.,
2017). La industria automotriz toma la herramienta del desarrollo humano como estrategia

para desarrollar innovacion en sus diseflos y procesos con una vision de sostenibilidad (Del
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Angel et al., 2023); la capacitacion de los trabajadores forma parte de los planes establecidos
en la mejora continua de los procesos (Honores et al., 2020) y aumenta el conocimiento de
la plantilla de personal de toda organizaciéon convirtiéndose en una fuente de ventaja
competitiva para hacer frente en un mercado tan exigente. (Medina et al., 2021).

Tomando como referencia lo antes mencionado, este trabajo tiene como finalidad disefiar,

fabricar e implementar un dashboard en lineas de produccion de la industria automotriz.

Materiales y métodos
La metodologia que se empleo para el desarrollo del dashboard se presenta en la tabla
1 que describe cada una de sus fases.

Tabla 1. Fases de la metodologia para el desarrollo del dashboard

Fases Descripcion
1. Planificacion Se inicia el proceso recoleccion de datos para el desarrollo del dashboard.
2. Recopilacion de A través del analisis de las caracteristicas del area de trabajo, se
requisitos determinan los requisitos de informacion necesarios para su estudio.
3. Disefio del Se realiza un analisis de la fuente de datos, se hace una seleccion de
dashboard estos y se define su estructura y almacenamiento.

4. Construccion del Se evaltan y definen qué tipos de graficos representan mejor los

dashboard datos que se van amostrar y su estructura.
5.Validacion del Se definen pruebas para asegurar que el funcionamiento y control del
dashboard dashboard esté acorde a los requisitos y especificaciones requeridas.

6. Capacitacion del

Se realiza la capacitacion a los encargados del registro del dashboard.
dashboard

Para el desarrollo del dashboard, se llevd a cabo una investigacion documental con la
informacion diaria generada en las lineas de produccion. Posteriormente se realizo una lluvia
de ideas para determinar las caracteristicas e indicadores del dashboard. En el disefio del
dashboard se hace el analisis de datos historicos de los indicadores a considerar. La fase de
construccion del dashboard fue a través de una hoja de calculo, la cual contenia los datos

establecidos para realizar las representaciones graficas, finalmente su validacion consistié en
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contrastar las graficas de los indicadores clave de rendimiento, tendencias y objetivos con la

informacion generada en tiempo real en las lineas de produccion.

Resultados y Discusion

La primera fase inicia con el proceso de recoleccion de datos para realizar el disefio

del dashboard, esta informacion se obtiene del reporte diario de las lineas de produccion,
Fase 1. Planificacion

que registran los operadores de inicio a fin de turno de manera manual, como al tiempo ciclo
por turno, numero de operadores necesario para la linea, codigo de colores para obtener las piezas
estandar, piezas producidas por hora, objetivo, acumulado por hora, tiempo estimado para cambio
de modelo, los tipos de fallos que pueden ocasionar alguna pieza mala, cantidad de piezas perdidas,
comentarios sobre algun fallo ocasionado por una pérdida y suma de minutos por piezas perdidas

(tabla 2).

También se toma en cuenta la informacion de paros, por lo que se disefid una matriz para el

registro de los paros en las diferentes lineas de produccion, figura 1, y la codificacion

correspondiente.
Area M TA 12 le— Numero de falla
correspondiente I

Maquina en la que

se presenta a falla

Figura 1. Matriz para registro de paros de produccion
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Tabla 2. Informacion reportada por hora

Variable

Descripcion

Tiempo ciclo

Objetivo

No. Operadores

Tiempo cambio de modelo

Linea

Cuadro verde

Cuadro rojo

Objetivo de produccion

Produccion lograda

Pérdidas por calidad

Pérdidas por fallas técnicas

Pérdidas organizacionales

Pérdidas por cambio de modelo

Pérdidas por desempefio

Plan x hora / Acumulado

Piezas producidas

Total

Comentarios

Fase 2?%3}'1(}1%‘?&1&3%) ub %iqlg(t)ssitos para

Minutos de pérdidas (total)

Tiempo ciclo de la linea.

Cantidad de piezas por hora de acuerdo al objetivo planteado.

Cantidad de operadores que se encuentran en la linea.

Tiempo asignado para realizar el cambio de modelo.

Nombre de la linea.

Este dato se obtiene multiplicando la produccion esperada por el % de eficiencia
esperada. Ejemplo: Suspensiones — 250 piezas/hora x 75% de OEE objetivo = 187 piezas.
Este dato se obtiene restando 1 pieza al dato anterior (verde). Ejemplo: 250 piezas/hora x
75 OEE de objetivo = 187 piezas — 1 pieza = 186 piezas.

Produccion planeada (descontando los paros planeados por arranque [10 min], cierre de
turno [10 min] y comida [40 min]).

Produccion real (solo piezas buenas que pasan al siguiente proceso).

Piezas de scrap, reportadas cada hora.

Piezas que no se produjeron por alguna falla en los equipos (generalmente atribuibles a
mantenimiento).

Piezas que no se produjeron por otro motivo que no sea scrap o fallas de equipos, por
ejemplo, falta de contenedores, de algun herramental, materiales de procesos previos, etc.
Piezas que no se produjeron por exceder el tiempo del cambio de modelo.

Piezas no generadas cuando no ocurre ninguna de las causas anteriores, pero no se
cumpli6 el objetivo, puede deberse al bajo desempefio del operador (llegé tarde, tomod
mas tiempo de lo normal para la comida, sali6 de la linea, etc.).

Solo para la produccion lograda, se usan colores: rojo cuando no se cumple con la meta y
verde cuando si se cumple la meta.

Estos datos se reportan en niimero de piezas

Escribir la sumatoria de cada columna en piezas

Escribir los comentarios por los cuales no se logré la meta, descrito de forma especifica,
por ejemplo: falta de tubo proceso previo, falla de sensor de presencia en operacion 520,
ajuste de altura de herramental en operacion 620, no se encuentra herramienta para
cambio de modelo, etc.

Iréi Sppa 'glllet. }%?1 p‘}g;z‘ifag};g Do s¢ producen x el tiempo ciclo / 60 minutos perdidos.

Suma total de los minutos

Se procede a realizar una lluvia de ideas para determinar las caracteristicas e

indicadores del dashboard, el resultado se muestra en la figura 2.
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O Accesible Tiempo
Que cualquier persona Que se actualice
‘ pueda tener acceso diariamente o de ser
(Gerentes, supervisores posible en tiempo real.
" y lidgres) . 4 ;
Visual KPI's Sistematico
Que contenga grdficos ! :Que contenga Que lleve un orden de
de facil entendimiento. Y indicadores del OEE. registro y graficacién de
graficas interactivas N -Ofensores de las lineas v resu%tudus.
para mayor captacién. -Produccién diaria.
c )

DASH @A[RD o
) ? Escalable ) k Historics X4

Que se pueda mejorar, Que cuente con datos de
anadiendo mas =7 los ultimos meses para
informacién, graficas, ver el avance o la
Resumida et Widgets tendencia  Eceqla de tiempo
Que la toda la resolucion de  Que permita controlar e ' 4“ Que nos ayude a filtrar
informacién se problemas. interactuar con ellos los datos por diferentes
encuentre en la misma para visual los datos . fechas.
hoja. que necesitemos.

Figura 2. Lluvia de ideas para el disefio del dashboard.

Fase 3: Diserio del dashboard

Una vez que se han analizado exhaustivamente las fuentes de datos, se inicia el proceso
de seleccion de aquellos que resulten criticos para la toma de decisiones. En este punto, es
fundamental elegir aquellos datos que sean relevantes y que impacten directamente en las
decisiones estratégicas. Se priorizan aquellos datos cuyo seguimiento a lo largo del tiempo
sea necesario, basandose en el andlisis de datos historicos. En la tabla 3 se presenta la
informacion de los indicadores tomados en cuenta para el dashboard.

El prototipo del dashboard tiene un disefio llamativo y de facil entendimiento para que
cualquier persona que interacttie con ¢€l, pueda hacer un registro exitoso, y deberd contener

todos los topicos y KPI's en diversas graficas de control.
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Tabla 3 Indicadores del dashboard

Indicador Descripcion Periodo de medicion
OEE (%) Muestra el porcentaje del OEE el cual es la efectividad Trimestral mensual, semanal y
general del equipo. diario.
Disponibilidad, Muestra el porcentaje de la disponibilidad, rendimiento y =~ Trimestral mensual, semanal y

Rendimiento y
Calidad (%)
Top 5 de paros
por trimestre
Top 5 de paros
por mes y semana
Produccion

Escala de tiempo

Maquina

calidad de la maquinaria.

Es un indicador que muestra el top 5 de paros con mayor
tiempo perdido en minutos generados por trimestre.
Muestra el top 5 de paros con mayor tiempo perdido en
minutos generados por mes y semana.

Muestra el nimero de piezas producidas en los 3 turnos.
Permite filtrar el porcentaje de OEE, disponibilidad,
rendimiento, calidad y los paros en minutos y la
produccion por fecha rapidamente,

Permite seleccionar una o varias maquinas para visualizar
el porcentaje de OEE, disponibilidad, rendimiento,

calidad y los paros en minutos y la produccion.

diario.

Trimestral

Mensual y semanal.

Mensual y diario.

Anfo, trimestre, mes, dia

No aplica

Fase 4: Construccion del dashboard

Se procede a definir cada uno de los graficos que se estaran mostrando en el

dashboard, aplicandolos a los indicadores antes mencionados para obtener una vision mas

certera sobre los problemas o topicos solicitados, dichas graficas se enlistan a continuacion:

1. Graficas de barras del porcentaje del OEE por mes y por semana.

2. Gréficas de barras de porcentajes obtenidos para la disponibilidad, rendimiento y

calidad de la maquina por dia.

3. De los registros de produccion, se obtienen los datos para realizar los graficos de

primer nivel para mostrar el top 5 de tipos de pérdidas que fueron presentadas con su

tiempo perdido y nimero de frecuencia, y grafico de segundo nivel que indica la

plataforma y numero de parte con mayor perdida, presentadas con el tiempo de

pérdida y su frecuencia.

4. Gréafico representativo de las piezas producidas en los 3 turnos vs su plan de

produccién y linea de maximo real producido y maximo planeado.
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Fase 5: Validacion del dashboard

En esta fase se realiza la presentacion de cada una de las pruebas del dashboard ante
los lideres del area de mejora continua y los gerentes de produccidon para obtener una
retroalimentacion sobre alguna mejora necesaria por afiadir al dashboard, en caso que fuera
necesario, se vuelve a inspeccionar el archivo para dar retoques y perfeccionarlo a través de
los indicadores hasta lograr el dashboard definitivo.
Fase 6: Capacitacion del dashboard

Para llevar a cabo la capacitacion, se program6 una junta con todos los lideres de
produccion con la finalidad de dar a conocer el manejo y/o llenado correcto del dashboard,
para ello, es necesario el permiso y coordinacion por parte del departamento de Recursos
Humanos.
Con el dashboard implementado, se obtuvo una mejora significativa en cuanto a la
visualizacion de la informacion, anteriormente no se tenia un seguimiento del registro de la
informacion, ahora el registro se hace de manera diaria.
Posterior a la capacitacion, el registro de la informacion digital lo realizan los supervisores
de produccion que son los encargados del reporte de los diferentes indicadores para que la
informacion se encuentre registrada de manera oportuna, antes de que termine cada turno
de trabajo del dia, de esta manera, el turno posterior ya tendra conocimiento de los paros y
podré tomar las acciones debidas.
En funcion del andlisis proporcionado por el dashboard, es importante mencionar que hubo
reduccion del tiempo de recopilacion y andlisis de datos y una mayor confiabilidad de la
informacion sobre el rendimiento de las lineas de produccidn, asi como un aumento en la
colaboracion y comunicacion entre los diferentes equipos y departamentos para lograr una
mayor capacidad de los gerentes y supervisores en la toma de decisiones basada en el
contenido del dashboard.
Con la informacién presentada en el dashboard, se puede generar proyectos de mejora
adicionales, como la implementacion de un sistema Andon para la reduccion de tiempo de
liberacion de las piezas por parte del area de Calidad y la reduccion de los tiempos de
cambio de modelo, haciendo enfoque en la estandarizacion de los herramentales y de la
facilidad del registro digital de datos Estos proyectos representan avances significativos en

la optimizacion de las operaciones de las lineas de produccion., asi mismo, destacan la
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capacidad del dashboard para no solo proporcionar informacion sobre el rendimiento
actual, sino también para su uso como una herramienta estratégica para la identificacion de
areas de oportunidad y la implementacion de iniciativas que impulsen la eficienciay

la competitividad en el area de produccion.

Conclusiones

La implementacion de un dashboard en las diferentes lineas de produccion proporciond una
serie de beneficios significativos, mencionados a continuacion.

Mejora en la visibilidad de datos: La implementacion del dashboard permitio a la empresa
una vision clara y actualizada de los datos relacionados con las diferentes lineas de
produccion. Esto facilito a los gerentes y empleados el seguimiento de los indicadores clave
de rendimiento y la identificacion rapida de areas problematicas.

Toma de decisiones informada: Con la disponibilidad de datos en tiempo real y la capacidad
de generar informes de forma rapida y sencilla, el proceso de toma de decisiones se volvid
mas informado y basado en datos concretos. Los lideres pudieron identificar tendencias,
patrones y areas de mejora con mayor eficiencia.

Identificacion de cuellos de botella y areas de mejora: El dashboard proporciond una
herramienta efectiva para identificar cuellos de botella en los procesos de produccion y
areas que requerian mejoras. Al visualizar los datos de manera clara y concisa, los gerentes
y supervisores pudieron hacer un plan para tomar medidas necesarias para abordar los
problemas operativos.

Optimizacion de la eficiencia y productividad: Los equipos multidisciplinarios pudieron
ajustar los procesos y asignar recursos de manera mas efectiva para maximizar la
produccion y minimizar los tiempos de inactividad dentro de las lineas de produccion.
Mejora en la comunicacioén y colaboracion: El dashboard proporciond una plataforma
centralizada para que diferentes equipos y departamentos compartan informacion y

colaboren en proyectos.
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