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Introducción
Retos

• Cambios en la 
Demanda

• Nuevas Tecnologías

• Mercado Globalizado

• Problemas en la 
cadena de suministro

Metodologías de 
Mejora Continua

• Six Sigma

• Lean Six Sigma

• Lean Manufacturing

• Lean-Sigma
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Introducción

•Reducción de la variación de los procesos

•Uso de Herramientas estadísticas

•Nivel de Calidad de 3.4 partes por millón defectuosas

•Ahorros anualizados

•Resultados en seis o mas meses

Six Sigma

•Reducción del Lead Time de manufactura

•Eliminación de desperdicios

•Mejora continua a mediano plazo

Lean 
Manufacturing

•Mejorar Calidad y Entrega

•Combinación de Herramientas de manufactura esbelta y el análisis
estadístico de Six Sigma

•Mejora continua a mediano y largo plazo

Lean Six 
Sigma

•Orientada a solución de problemas

•Velocidad del Just do It

•Solución de problemas en cuestión de Semanas
Lean-Sigma
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Caso de Estudio

La presente investigación se lleva a cabo en una empresa de fabricación de

metales ubicada en la region norte de México. La empresa cuenta con 15

máquinas de doblado de metal.

El proceso de doblado ha experimentado fluctuaciones en la demanda, por lo que

la cantidad de partes entregadas al cliente son insuficientes para cumplir con la

demanda actual. En los últimos seis meses, el índice de entregas a tiempo ha

fluctuado entre 85% y 92% por debajo de la meta de 96%
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Objetivo

General

Demostrar y diferenciar el enfoque Lean-Sigma de los actuales de Six Sigma y 

Lean Six Sigma.

Específico

Mejorar el índice de entregas a tiempo y llevarlo por encima de la meta 

empleando un enfoque Lean-Sigma.
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Metodología

• Análisis de datos

• Gráfico de series 
de tiempos

Paso 1. Identificar
y Medir

• Lluvia de ideas, 
NGT

• Ishikawa, Pareto, 
5 porqué’s

Paso 2. Análisis de 
Causa Raíz • SMED

Paso 3. Desarrollar
una solución

• Prueba
estadísticas

Paso 4. Verificar la 
solución • Trabajo estándar

Paso 5. Plan de 
Control
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Paso 1. Identificar y Medir
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Paso 2. Análisis de Causa Raíz

Lluvia de Ideas

• +50 ideas 
generadas

Técnica de Grupo 
Nominal

• Falta de 
materiales

• Cambios
Repentinos

• Altos tiempos
de cambio de 
modelo

Causa Raíz

• Cambios de 
modelo no 
estandarizados
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Paso 2. Análisis de Causa Raíz
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Paso 3. Desarrollar una Solución

Metodología SMED
Etapa 

Preliminar
• Identificar

actividades

Etapa 1
• Separar

actividades
externas e 
internas

Etapa 2
• Convertir

actividades
internas en
externas

Etapa 3
•Reducir
actividades
internas 10



Paso 3. Desarrollar una solución
SMED

Etapa Preliminar Etapa 1 Etapa 2 Etapa 4

Se identifican un total

de 30 actividades

durante el cambio de

modelo.

Duración del tiempo

de setup en

condiciones iniciales:

Aprox 78 minutos.

Se reduce el tiempo

de las actividades

internas debido a

implementación de

setup maestros para

reducir la cantidad de

Herramientas a

montar y desmontar.
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Paso 4. Verificar la Solución

𝐻1: 𝜇𝐵 > 𝜇𝐴
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Paso 5. Plan de Control

Como último paso de la metodología, se generan instructivos de trabajo para estandarizar

el proceso de cambios de modelo en las máquinas de doblado. De igual manera se

actualizaron los inventarios de Herramientas (Max y Min) en ToolCrib. Por otro lado, se

realiza un evento Kaizen para entrenar a todos aquellos involucrados en los cambios de

modelo sobre el nuevo método.
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Conclusiones y Recomendaciones

Al implementar la metodología con un enfoque Lean-Sigma se observa que el

OTD incrementa en un 8%, teniendo un OTD de 96.15% por encima de la meta 

establecida por la compañía de 92%.

De igual manera los tiempos de cambio de modelo se reducen en un 60% al 

implementar el método SMED.

La solución del problema se realiza en 6 Semanas a diferencia de enfoques

tradicionales de SS y LSS donde se requieren meses.
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