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Introduccion

m Six Sigma puede ser considerado tanto una estrategia empresarial y una ciencia
para reducir costos de servicio, y crear mejoras significativas para la satisfaccion
del cliente y al mismo tiempo ahorro a traves de combinar metodologias de un
proceso estadistico y empresarial a un modelo integrado de proceso, producto y
mejora de servicio. En Six Sigma las mejoras estan definidas por su impacto
encima de la satisfaccion de cliente y del valor.

m La Unica manera que tienen las Pequeias y Medianas empresas para poder
desarrollarse dentro del sector y ser participes en las inversiones, son dos:
asociandose con empresas grandes o ser subcontratistas.

m La presente investigacion plantea un modelo de gestion del mantenimiento
mediante Six Sigma para la optimizacion de la productividad de las maquinarias y
otras variables que afectan a la calidad en una PYME dedicada a la fabricacion de
materiales de construccion (bloquera).




Metodologia Six Sigma

m Six Sigma se basa en una metodologia de cinco fases llamada DMAIC: definir,
medir, analizar, mejorar, y controlar.

m Fase de definicién

m Se tuvo una platica con el director de la empresa donde se realiz6 el proyecto,
en la que se dispuso que la problematica principal e interés de los directivos es
la reduccion del producto defectuoso en la fabricacion de blocks prefabricados.
Asi como también tener una mejor distribucion y colocacion del producto en
almacenamiento.

m La informacion que se pudo obtener de la empresa fue la capacidad de la
maquina, asi como también, el porcentaje de producto defectuoso, la demanda
y el costo del proceso de la fabricacion de Block prefabricado.




m Descripcion del Proceso

Secuencia de produccion de la
fabricacion de block mostrada.

En esta fase de definicion se
ha descrito las particularidades
basicas que se requieren en
esta Iinstancia, como los
procesos que existen en las
areas productivas en la
bloguera, donde se desarrolld
la investigacion, también se
han identificd las personas que
Interactian en el proceso
directa o indirectamente, y se
ha asignado Ilos roles vy
responsabilidades del equipo
de Six Sigma.
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Fig. 1 Diagrama de flujo de proceso, elaboracién propia



m Fase de medicion

m En esta etapa de medicion
se utilizaron técnicas para
recolectar datos sobre el
desempeno actual del
proceso, haciendo el
calculo de los indices del
proceso, se analizo la
causa efecto del proceso a
traves del diagrama de
Ishikawa determinando las
posibles fuentes que
provocan defectos como se
muestra a continuacion.
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Fig. 2 Diagrama de Ishikawa, elaboracion propia



m Medicion del proceso

m Para determinar la problematica del proceso en condiciones actuales, y verificar la
funcionalidad del mismo, se recurrio a la recoleccion de datos para realizar
posteriormente, un analisis estadistico con los datos obtenidos de un mes de
produccion.

m Fase de analisis

m Una vez empleadas las herramientas de calidad como el diagrama de Pareto y la
tecnica de los “5 Por qué”, se obtuvieron los elementos requeridos, de la fase de
analisis de acuerdo con la metodologia Six Sigma.

m Se analiz6 las causas de fallas en maquinaria con un historial de enero a
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Fase de Mejora

Continuando con las fases de definicion, medicion y analisis, se procedio a
emplear la etapa de mejora, aplicando la herramienta de calidad Brainstorming o
lluvia de ideas, realizada en mayo de 2017.

En funcion a la representacion del mayor porcentaje de defectos, con base a la
informacion del diagrama de pareto que se empleo en la fase anterior.

En este sentido se empled un programa de capacitacion para el personal
operativo involucrado en el proceso en funcion a las necesidades de mejora de la
mano de obra; y para la maquinaria y equipo se realizo un ajuste a la maquina de
bolck y un programa de mantenimiento preventivo para los cuales se realizaron
diferentes controles. Por otra parte, también, se redisefio un método de trabajo
necesario para la mejora y disminucion de los defectos y desperdicio de material,
respetando la metodologia de la herramienta.

De la misma forma, también se trabajo con los proveedores principalmente en los
aspectos como especificaciones de material, condiciones de entrega, Yy
necesidades de abastecimiento, para hacer el proceso cliente-proveedor mas
eficaz.



De igual manera comenzo con algo basico pero esencial dentro del rubro de
mantenimiento en las maquinas de acuerdo a la tabla 2.

%

Lubricacion de 61.90% Lubricacion mensual de
rodamientos-desgaste rodamientos y chequeo
y cambio de presitopa de presitopa mensual

Desgaste de 31.43% Chequeo y cambio de
retenedores-tornillos retenedores,
flojos del cabezal verificando cada fin de
semana el ajuste de
turcas por vibracion.

% de mayores fallas 93.33%

Tabla 2 Fallas mayores y su solucion, elaboracion propia.



Fase de Control

Esta fase consiste en disenar y documentar controles necesarios
para asegurar que lo conseguido de acuerdo a los cambios
realizados.

Implementacion de controles

hasta esta parte del trabajo se plantearon controles en la entrada de
materia prima, en el proceso manejando control estadistico de
proceso y seguimiento a través de graficos, control de mantenimiento
a través de mantenimiento preventivo a las maquinas y diario de
TPM del operador.



Discusion de resultados

m Después de haber trabajado para instigar un proceso para identificar las
oportunidades para mejorar la calidad y reducir la variabilidad utilizando
herramientas estadisticas, se obtuvieron 1164 defectos de una produccion de
192,570 blocks, lo que matematicamente se determinan 6044. 55 DPMO.

m El célculo de los DPMO al inicio del estudio fue de 15,638.11 los cuales fueron
determinados matematicamente de acuerdo a la hoja de recoleccion de datos del
mes de noviembre del 2017. En la fase de mejora se calcularon los ahorros
obtenidos en el proyecto de aproximadamente 6044 defectos por millon de
oportunidades, asi como ahorro en la mano de obra equivalentes a 82.88%. El
calculo del ahorro aproximado que la empresa tendra en acorto plazo en cuanto a
defectos en otros rubros es de 67% en materia prima, 25% de maquinaria y
equipo, metodos de trabajo 78%, y medio ambiente 35%.




Conclusiones y recomendaciones

Utilizando Six Sigma de manera adecuada, DMAIC permitio hacer frente a problemas de
mantenimiento y defectos de calidad. Del mismo modo, los resultados también pueden
proporcionar el estimulo para la aplicacion mas amplia de la técnica para crear mejoras
en los procesos minimizando costos.

conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de forma ordenaday
sistematica.

1. El desarrollo del enfoque Six Sigma amplié una cultura hacia la mejora continua y
la aplicacion sistematica del sistema en toda la organizacion.

2. La herramienta Six Sigma permitio a la empresa desarrollar métodos de los
sistemas de cartografia y analisis avanzados y llegar a ser generalmente mas
“técnica” en su acercamiento a la resolucion de problemas.

3. La implementacion exitosa del marco integrado propuesto de Six Sigma
proporciona un impulso para traer un cambio cultural en la empresa con la
aplicacion sistematica del enfoque integrado en toda la organizacion.

4. Six Sigma se llevo a cabo con el fin de mejorar las medidas de calidad, costo y
entrega de la empresa. En todas las medidas, logréo mejoras significativas, de 3,64 a
5,6 sigmas en 2018, y esta constantemente avanzando en la escala.
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