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DESCRIPCION En este informe se analizan los problemas en el proceso de ensamble llave individual que son el
tiempo de ciclo y los costos. Por esto se ha dividido su andlisis en las cinco etapas contempladas
en la metodologia de Seis Sigma: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Control. Los resultados del
andlisis de este informe muestran que la metodologia Seis Sigma es una herramienta Gtil para
formular y desplegar estrategias para lograr un cambio significativo en el proceso logrando
eficacia y mejora de la productividad de la empresa.

FUENTES Lean Manufacturing, WIKIPEDIA; Control Estadistico de Calidad y Seis Sigma, Gutiérrez Pulido
Dela Vara Salazar; Manufactura Delgada (Lean) y Seis Sigma en empresas mexicanas;
experiencias y reflexiones, Reyes, Primitivo; Aterrizando seis sigma, Gutiérrez Garza Gustavo;
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CONTENIDO El informe contiene 8 capitulos: el primero indican los antecedentes y el perfil corporativo de la
Organizacion Corona S.A, el segundo el planteamiento del problema de informe, el tercero son
los objetivos tanto general como especificos, el cuarto es el marco referencial o teérico, es
decir, la teoria de la metodologia seis sigma y el Lean Manufacturing, el quinto es el disefio
metodolégico que es el proceso DMAMC utilizado para el andlisis del informe, el sexto son los
resultados y discusion del informe, lo que es el andlisis de las herramientas (Sipoc, Amfe, mapa
de procesos, vsm, entre otros) que se utilizaron de acuerdo a la metodologia Lean Seis Sigma
como también la medicién y el control de los resultados del analisis, el séptimo es el analisis
financiero de acuerdo al ahorro de costo por unidad de ensamble llave individual y el octavo
son las conclusiones del informe.

METODOLOGIA Se hizo un estudio descriptivo realizando un levantamiento de informacién con respecto a los
tiempos del ciclo, las actividades y los costos en el proceso de ensamble de la llave individual
se realizo un andlisis segun la Metodologia Lean Seis Sigma todo con el fin de determinar el
problema de demora en el tiempo de ciclo realizando propuestas de mejora tanto para el
proceso de ensamble como para la distribucién en planta.

CONCLUSIONES . De acuerdo con los resultados obtenidos en el andlisis del proceso de ensamble llave

individual, se logro una reduccién del 44% del ciclo (de 86 a 48 segundos), el objetivo inicial
planteaba una reduccién del 50% del ciclo (de 86 a 43 segundos).

. Mediante las estrategias utilizadas de acuerdo a la metodologia seis sigma se puedo aumentar
la productividad en un 52% en el proceso ademas se disminuyo el costo por unidad a $245.

. Con las causas identificadas en el AMFE la empresa se enfrenta a llevar a cabo las mejoras
propuestas para que, tanto los tiempos de operacion de ensamble y costos de operacion se
disminuyan y los procesos se eleven a un nivel seis sigma. Asi los clientes percibiran una
produccion a tiempo y de calidad superior.




Al aplicar estas estrategias también mejoro el estado ergonémico de las personas que laboran
en la célula de ensamble llave individual.
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