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Estirado Cableado Extrusión Corte y empaque

Etapas proceso de 
producción
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Extrusión

65%

Líneas Flexibles

48%

CableadoEstirado

45%
OEE OEE OEE

IM A CD

65 TM 75 TM 140 TM

* Datos referenciales con propósitos ilustrativos



D IM A C

Incrementar el output de las líneas flexibles en 
un 15% (+ 15 TM) mejorando el OEE de un 45% 

a 60% mediante la metodología de Lean Six
sigma.

Objetivo

* Datos de referencia por temas de confidencialidad
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D IM A C

DefectosVelocidad
Tiempos 
perdidos

Cambios

Fallas

Disponibilidad CalidadDesempeño

OEE

X X



D IM A C

Recolección de

datos
Disponibilidad

Desempeño

Calidad
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Máquina Media Q3

304 40% 52%
305 50% 65%

13

D IM A C

Estirado

Cableado

Máquina Media Q3

504 55% 71%
507 44% 52%
508 46% 54%



D IM A C Kaizen

Gemba Walk

Enredos en 

materia prima

Falta materia prima

Material duro

Falta de bobina de 

recibo

Full Kanban

Cambios de

alimentación

Cambios de bobina 

Maquinaria

Método

Reventón en 

cuerpo estirado

Reventón por torres

Averías en la guía

Medición Mano de obra

Medio ambiente Materiales

Prioridad a otra 

máquina

Falta de personal

Averías de tensión
BAJO
%OEE

Disponibilidad



Estirado

15%
Reventones

55%
Full Kanban

10%
Averías

D IM A C



Cableado

Reventones

57%
Cambios

23%

D IM A C
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Antes Después

2.5 TM/Reventón1.7 TM/Reventón

+47% 
De mejora del Output por disminución

Julio Octubre

TPM

D IM A C

Estirado



D IM A C

Cableado

Reventones

Causa de paro H/Mes

Reventones 112

Antes

Causa de paro H/Mes

Reventones 35

Después

Julio Octubre

-70%
De reducción de reventones por avería

en guía



D IM A C Estirado y Cableado

Full KanbanAverías

Kanban
Antes Después

Causa de paro H/Mes

Kanban Lleno de 
averías

33.6

Causa de paro H/Mes

Kanban Lleno de 
averías

4

Julio Octubre

-85%
Mejora de reducción de tiempos de espera por

Kanban lleno de averías.
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Antes Después

6
Actividades internas

3
Actividades internas

Cableado

0.20
H/cambios

0.13
H/cambios

-35%
De reducción de tiempos de cambio

D IM A C

SMED
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Máquina Antes Meta Resultado

304 40% 52% 57%
305 50% 65% 66%

Estirado

Cableado

Máquina Antes Meta Resultado

504 55% 71% 67%
507 44% 52% 61%
508 46% 54% 55%

D IM A C



23

D
D

Controlar

c



D IM A C

Estandarización de los 

procesos.

TWI
Seguridad

Calidad

Producción



FMEA
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D IM A C

8
Variables

Modo

Efecto

Causas principales

Acciones /Reponsables

Severidad x Ocurrencia x Detección

Prioridad de riesgo



D IM A C
Resultados

* Datos de referencia por temas de confidencialidad

100 TM

115 TMObjetivo

Base

Oct Nov Dic

120 TM

130 TM

115 TM

De 45% a 61% de OEE 

Ene Feb Mar.

120 TM 120 TM

115 TM
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D IM A C Procesos de control

Muestreo de pesos 

Quién: 

1. Operadores

Qué: 

1. Muestreo del pesos, 
resistencia y espesor

Cuándo:

1. Cada carrete de 
producto fabricado 
(intermedio y final) de 
acuerdo al plan de 
producción

Desempeño de pesos 

(por operador, producto, 
máquina)

Quién:

1. Ingenieros de proceso

2. Supervisores de planta

3. Operadores

Qué: 

1. Revisión del SPC para 
evaluar desempeño.

2. Plan de acción inmediato 
ante causas de variación 
encontradas.

3. Control cruzado con 
auditorias de los IDP a las 
muestras tomadas por los 
operadores

Cuándo:

1. Diariamente

Actualización de 
estandares 

Quién: 

1. Ingenieros de Proceso

Qué: 

1. Actualización de 
especificaciones de 
plástico de acuerdo al 
SPC.

2. Actualización de 
parámetros de control 
de proceso.

Cuándo: 

1. Mensualmente de 
acuerdo al 
comportamiento 
estadístico

Entrenamiento 
Operativo

Quién: 

1. Ingenieros de 
proceso

2 Operadores

Qué:

1. Entrenamiento y 
refrescamientos en el 
control de peso

2. Retroalimentación 
ante desviaciones 
detactadas

Cuándo: 

1. Inmediato al 
presentar una falla

Confiabilidad en los 
equipos de medida y 

herramental

Quién: 

1. Técnicos de calidad

2. Técnicos de 
herramientas

Qué: 

1. Cumplir el cronograma 
de calibración de equipos

2. Cumplir con el 
cronograma de revisión 
de herramental en 
centros de trabajo

Cuándo: 

1. Para equipos de medida: 
de acuerdo al cronograma 
de calibración

2. Para herramental: 
semanalmente

Impácto en usage 
y eficiencia de 

materiales

Quién: 

1. Ingenieros de 
Proceso

2. Gerente de 
Ingenieria

Qué: 

1. Chequear el 
consumo de plástico y 
el efecto en el usage

2. Validar la eficiencia 
de materiales de 
acuerdo al usage en la 
línea de productos

Cuándo:

1. Usage: 
semanalmente

2. Eficiencia de 
materiales: 
mensualmente en 
reporte



Lecciones aprendidas:

Baja Inversión

Foco en la gente

Metodología LSS

Medidas Integrales

Voz del cliente
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