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Resumen. En todos los sistemas de manufactura existen areas de mejora que permi-
ten reducir costos v aumentar la productividad de una fabrica, las metodologias de
mejora continua, seis sigma y manufactura esbelta contienen herramientas que per-
miten atacar problemas complejos segmentandolo v reduciendo variables que pue-
dan ser la causa raiz. El objetivo del presenté documento es desarrollar una propues-
ta para un nuevo plan de mantenimiento utilizando las herramientas de mejora con-
tinua v asi enfocar los recursos actuales en trabajos optimizadoes. que permitan in-
crementar el tiempo promedio en el cual el equipo presenta una falla y reducir el
tiempo de reparacion.

Palabras clave: Seis Sigma, Manufactura Esbelta, Industria, Automotriz v Mante-
nimiento,

1 Introduccion

Hoy en dia las organizaciones encaran cambios constantes en ambientes externos guiados
por una competencia altamente demandante. clientes mas especificos ¥ una economia
inestable. Mantener operaciones a los costos mas bajos. con la mavor disponibilidad v la
habilidad de mantener cambios a lapsos de ticmpo cortos son algunos de los pilarcs en ¢l
desarrollo de las organizaciones que buscan sobrevivir en un ambiente global [1]. En este
documento se describe el desarrollo de un proyecto que combina herramientas de las dos
metodologias de mejora continua mas utilizadas, seis sigma y manufactura esbelta, con el
fin de optimizar el plan de mantenimiento actual de un departamento en una fabrica auto-
motriz y asi incrementar el tiempo promedio en el que los equipos de este departamento
ticnen una falla v reducir el tiempo de reparacion.
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2 Marco Teorico

2.1  Seis Sigma

Seis Sigma es un proceso altamente disciplinado que avuda a una compaiiia concentrarse
en el desarrollo v la entrega de productos y servicios casi perfectos. Es el término emplea-
do para el estilo del manejo, con un proposito especifico: obiener altos niveles de satisfac-
cion del cliente. si es posible cuantificar cuantos defectos se tiene en un proceso sistemati-
camente es posible encontrar la manera de eliminarlos y aproximarse lo mas posible a
obtener cero defectos. Seis Sigma establece una meta tan alta que fuerza a reexaminar la
manera en la que se trabaja. v en consecuencia da un enfoque al negocio no un enfoque a
los defectos [2].

Los atributos técnicos que poseen los expertos en Seis Sigma son identificados como los
factores para el éxito en un proyecto, cstos atributos son liderazgo, manejo de la informa-
cion, comportamiento ante los cambios, cultura organizacional, estrategia. mejora en los
equipos de trabajo. manejo de provectos v evaluacion de desempefio basado en criterio
equitativo [3].

2.2  Manufactura Esbelta

Segun Garvin [4] la manufactura esbelta ha sido adoptada por miles de organizaciones
para reducir desperdicios. incrementar eficiencia y generar un ambiente para la mejora
continua, muchos expertos en esta metodologia concuerdan que obtener una implementa-
cion exitosa no es algo sencillo y requiere de planeamiento extensivo. andlisis, entrena-
miento, comunicacion y tal vez lo mas importante vigilancia en marcha para mantener los
beneficios y ventajas del programa. La metodologia esbelta requiere de mucho compromi-
so desde el nivel de altos ejecutivos hasta el nivel de produccion, ya sea que una organiza-
cion sea global o regional, la estandarizacion de procesos es crucial para el andlisis de
causas raices. la medicion de los resultados y la reproducibilidad de los provectos. El
éxito de la metodologia esbelta no vace en las herramientas que la organizacion utilice,
mas bien en la disciplina que se tiene para utilizar estas herramientas adoptadas.

3 Entorno y Descripcion del Problema

El proyecto se llevara a cabo dentro de una empresa del ramo automotriz, especificamente
una fibrica estampadora y ensambladora de automoviles en Hermosillo Sonora. Como se
puede observar en el diagrama de flujo de la Figura 1 la empresa cuenta con distintos
departamentos: Estampado. Carrocerias. Pintura, Ensamble Final y Control de Calidad.
los cuales trabajan con un fin en comin: manufacturar vehiculos basados en el mas bajo
costo y la mas alta calidad. entregados de manera segura y sostenible.
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Y

Figura 1.- Diagrama de flujo de los departamentos de la fabrica.

La empresa mencionada anteriormente, realiza modificaciones en los procesos para au-
tomatizar tareas repetitivas constantemente, esto con ¢l proposito de mejorar los niveles
de produccion y disminuir las variaciones en dichas tareas por el error humano.

El 80% de las estaciones de produccion del departamento de carrocerias realizan sus
procesos gracias a equipo automatico, el plan de mantenimiento actual establece que este
equipo debe de ser inspeccionado semanalmente. El ahorro de costos en la empresa ha
hecho que la flotilla del personal dedicado a estos trabajos haya reducido a 270 personas
distribuidas en 3 turnos. ocasionando que la capacidad del trabajo que puede ejecutar esta
flotilla no sea suficiente para realizar completamente el plan de mantenimiento.

La empresa necesita mantener sus equipos con la disponibilidad necesaria para poder
fabricar las 8086 unidades requeridas por semana, y al no ejecutarse un mantenimiento
correcto a este equipo. se reduce el tiempo promedio en el que tienen una falla en el fun-
cionamiento y aumentan el tiempo promedio de reparacion asi como el costo del mismo.
Los paros de la linea de produccion generados por problemas en el equipo automatizado
puede llegar a ocasionar pérdidas de 160 unidades por semana. La falta de un plan mante-
nimiento estructurado a las estaciones genera impactos negativos en la produccion de la
fibrica, ya que aumenta la frecuencia de los paros de produccion por equipo. prolonga los
tiempos de solucion de fallas y encarece las reparaciones necesarias. Adicional a esto las
160 unidades perdidas a 1a semana por el tiempo de paro de las lineas de produccion de-
ben de ser recuperadas en tiempo extra aumentando los costos de produccion que generan
pérdidas monetarias para la empresa.

4 Propuesta de Solucion

La ejecucion de una combinacion de herramientas especificas de ambas metodologias.
seis sigma v manufactura esbelta, las cuales impactardn a la estructura de mantenimiento
actual atacando las areas de oportunidad que ocasionen una baja efectividad en el sistema.
Debido a la dimension del problema v las distintas causas posibles a analizar se desarrolla
un DMAIC, una herramienta utilizada en la metodologia seis sigma para segmentar pro-
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blemas complejos. Utilizando esta herramienta se pretende atacar solamente los proble-
mas que al solucionarlos, aumenten el tiempo promedio en el que el equipo automatico
presenta una falla y reducir el tiempo de reparacion.

5 Resultados y Beneficios Esperados

La reestructura del sistema de mantenimiento incrementara el tiempo de disponibilidad de
produccion, incrementando el tiempo promedio en el que se presenta cada falla de equipo
y reduciendo el tiempo promedio de reparacion del mismo. Los resultados serdn basados
en una comparativa del estado actual se los medibles de la media en que cada falla de
equipo se presenta y el tiempo promedio de reparacion de cada falla dado en minutos.

6 Conclusiones

La demanda de niveles tan altos que se tienen en las empresas globalizadas requiere de
procesos cada vez mas robustos, por lo cual estas empresas se exigen continuamente en-
contrar areas de oportunidad en sus sistemas donde sustentan su produccion, es donde se
utilizan las metodologias de mejora continua, buscando optimizar sus procesos para ser
competitivos con el resto de su competencia.
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