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RESUMEN

En el presente trabajo se muestra la aplicacion de la metodologia de mejora Seis
Sigma para tratar un problema de vacios (tiempos muertos) de operacion
presentados en el proceso de quema en horno de Cerdmica San Lorenzo S.A.,
una empresa dedicada a la produccibn y comercializacion de pisos vy
revestimientos de pared cerdmicos. Se plantea la hipétesis que con esta
metodologia y con las herramientas que propone se llegara a la disminucién de
estos vacios y esto se vera finalmente reflejado en un incremento en el volumen

de produccion.

Para lo anterior es importante revisar la metodologia de mejora Seis Sigma, antes
de ver la aplicacion que se realiza para este problema en particular. Esta
metodologia plantea el uso de datos para lograr tener conocimiento real y
herramientas estadisticas para convertir estos datos en informacion que ayude a

tomar decisiones y acciones.

Las fases de la metodologia de un proyecto de mejora son definir, medir, analizar,
mejorar y controlar; con el desarrollo de estas fases se logra la caracterizacién y
optimizacién del proceso. Ademas es fundamental cuidar durante el desarrollo de

un proyecto de mejora la potencial resistencia al cambio que puede generarse.



Al desarrollar la fase de medir se realiza el conocimiento del proceso y se
selecciona la caracteristica critica para el cliente, la cual este caso de estudio fue
el tiempo de duracion de las cargas en horno. Para lo anterior se estableci6 el
desempeno actual del proceso al inicio del proyecto que fue de 379,719 DPMO

que es un indicador de desempefio utilizado en la metodologia Seis Sigma.

Antes de poder llegar a las conclusiones de la fase medir presentadas se realiz6 la
validacién del sistema de medicién utilizado. El punto anterior quedo resuelto

antes de realizar los calculos de nivel de desempenio.

Con lo anterior se buscd establecer un objetivo de mejora que estadisticamente
fuera distinto al desemperfio observado en el proceso actual, y establecer el

objetivo de mejora en un Nivel Sigma de 4 0 10640 DPMO.

Para lograr conocer las causas que originaban los DPMO detectados en la fase de
medir, se realiz6 en la fase de analizar un trabajo con el equipo del proyecto, con
la finalidad de identificar las causas potenciales que podrian generar el efecto de
tener mayor tiempo de duraciéon de ciclo. Después se procedié a priorizar las
causas y elegir las mas probables para validar si éstas en realidad estaban

afectando.

Las causas que fueron verificadas de afectar el desempefo son: el cambio de
condiciones del horno por falta de atencion de operarios, fallas del sistema de
combustién, asi también problemas con rodillos refractarios y tiempo perdido en

los cambios de turno. Para poder verificar las causas se realizaron pruebas



estadisticas, después de una planeacién y ejecucion del como realizar esta

verificacion.

Se continué con la fase de mejorar, donde se busc6 contrarrestar las causas
verificadas. Para lo cual se realizaron pruebas estadisticas que aseguren que las
mejoras propuestas para las causas verificadas sean efectivas. Para verificar
estas soluciones se utilizaron pruebas de hipétesis, analisis graficos, regresion y
andlisis de modo y efecto de fallas con lo que se logrd tener evidencia de que

significativa fue la mejora planteada.

Mantener el aprendizaje logrado es el objetivo de la fase de controlar, donde se
establecieron los documentos de control y seguimiento de las mejoras propuestas

y la validacion de la mejora lograda en este proyecto.

En la fase final de este trabajo se valid6 de nueva cuenta el desempeno del
proceso para compararlo contra el desempenfo inicial y el objetivo planteado
originalmente, el desempefio observado fue de 10640 DPMO, lo cual se asemeja

al objetivo planteado inicialmente.

En este trabajo las causas principales estaban relacionadas con la operacién, por
lo que el involucramiento y medicién de desempeno de las actividades del proceso

fue fundamental para lograr la mejora.

Se concluye que el uso de la metodologia de Seis Sigma tiene la capacidad para

mejorar este proceso, con lo relacionado a los tiempos muertos de operacion.



