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El tiempo de entrega promedio de perfiles especiales en una industria metal mecánica en el Área de

Plegado y Guillotina, en de noviembre del 2020 a mayo del 2021, fue de 8. Sabiendo que el tiempo

promedio más bajo fue de 5.2 días en febrero del 2020 y el más alto fue de 10.4 días en abril del 2021.

Reducir al menos en un 35% el tiempo promedio de entrega de perfiles especiales de acero, de 8 días

a 7 días desde mayo a septiembre del 2021.

1. Prototipo de mantenimientos autónomos para las guillotinas

• El modelo de simulación mejorado, muestra que la implementación de las soluciones permitió llegar al

objetivo planteado de reducir al menos un 35% la brecha de mejora del tiempo de producción promedio por

mes de perfiles de acero, mejorado el nivel de servicio ofrecido al cliente, y obteniendo ahorros mensuales.

2. Estandarización del transporte de material

Sin estandarizar
Estandarizado

1. Evaluación 
de las 

condiciones 
iniciales

2. Identificar 
oportunidades 

de mejora

3. Implementar 
correcciones

4. 
Mantener 

las mejoras
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Ítem Parte de maquina Tipo de daño reportado Tipo de mantenimiento
Prioridad de 

mantenimiento
Imagen de daño

% completado

1 Sistema de presión 

Indicador de presión 

averiado (Determinar 

niveles de presión 

optimo)

correctivo ALTA

2 Sistema de lubricación

Corregir Fugas de aceite 

(determinar niveles de 

aceite óptimos)

correctivo ALTA

3
Pieza para ángulo de 

corte
Pieza rota correctivo ALTA

4 Pisadores de Guillotina

Falta de 

pisadores/pisadores en 

mal estado

correctivo ALTA

Record de oportunidades del equipo

Maquina  Guillotina

01

Análisis de sensibilidad

Las mejoras generan un 

impacto significativo sobre 

la variable de respuesta.

Impacto de las mejoras Simulación del sistema

35% de 

reducción 

del GAP

Diferentes 

factores 

pueden afectar 

las mejoras

De igual forma se 

observa reducción 

de la variable de 

respuesta “Y”

MEDICIÓN

2

43

ANÁLISIS

El proceso no es capaz de  cumplir con las 

especificaciones del cliente


