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Reduccion del tiempo de liberacion de cilindros en el taller de

mantenimiento.

PROBLEMA

Desde enero de 2025, el tiempo de liberacion de cilindros en el taller de
mantenimiento ha promediado mas de 12.86 dias, superando el limite

objetivo de 10 dias por numero de orden de reparacion.

Y =3 tiempo (Recepcion + Area de espera +

OBJETIVO GENERAL

Reducir el tiempo de liberacion de cilindros en el taller de una
\, Media de 12,86 dias a 10 dias mediante la implementacion de
Il herramientas de mejora continua en los proximos cuatro meses,

Mantenimiento + Despacho ) [dias]

mejorando asi el nivel de servicio del taller de mantenimiento.
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Tiempo de liberacion del Cilindro en el Taller de Mantenimiento
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PROPUESTA

Metodologia DMAIC
N

Medir

Tras identificar el problema vy observar
directamente el proceso en el taller, se
registraron los tiempos de espera en el
mantenimiento de cilindros, los cuales afectan
directamente nuestra variable de respuesta,
generando los datos correspondientes.

Tiempo de recepcidn 3,02 dias
T|empo.de: espera antes del 6,16 dias
mantenimiento

Tiempo de las actlyldgdes en 2 34 dias
el taller de mantenimiento

Tiempo de espera para 161 dias

despacho

Planificacion de registro

mediante checklist.

Analizar

Para enfrentar la problematica, se aplicaron herramientas
para el analisis y solucion de problemas, identificando asi

las siguientes causas raices.

~

> Retraso en el registro de las guias al sistema,
ocasionando demoras en los despachos de los
@ . cilindros y acumulacion de estos mismos.

~

J

Los cilindros (por guia) entran al taller sin un plan de
trabajo establecido, lo que hace que se escojan por
decisiéon operativa del operador.

~

J

No contar con una herramienta de monitoreo en
tiempo real que permita gestionar de manera
optima el flujo de cilindros, provoca retrasos en las
S fases del mantenimiento.

respuesta:

J

Mejorar

Soluciones propuestas a implementar con el objetivo de
reducir los dias de liberacion de nuestra variable de

Estandarizacion del proceso de

registro y control del estado de
iencia liberacion de la guia del cilindro.
Implementar un sistema FIFO
general para gestionar el orden de
Planificacion | cilindros en el taller.

Implementacién de un sistema de
control visual KANBAN mediante un
board para la gestidon en tiempo real del
flujo de cilindros.

Innovacion

Implementacion de FIFO y control visual mediante

Dia Operador responsable  Verificacion del

para el registro diario registro

Lunes Operador 1 v
Martes Operador 2 v
Miércoles Operador 3 v
Jueves Operador 1 v
Viernes Operador 2 v
Sabado Operador 3 v
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/Se implementd una planificacion (D

registro mediante un checklist
donde los operadores ingresan la
informacion al sistema diariamente
y marcada como completada, lo
qgue asegura que el registro se haya
ejecutado correctamente antes de

\&)ntinuar con el siguiente paso. J

PENDIENTES EN PROCESO

-

|
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Nuevas guias Guias en
con etiquetas FIFO proceso

URGENTE:
COMERCIAL o Operacional

Excepcion al FIFO ~

Justificacion

Firma del gerente

e

| sistema FIFO optimiza la rotacion de
cilindros al priorizar el procesamiento
de los mas antiguos, reduciendo su
permanencia en el taller y evitando
Qetrasos en el flujo de trabajo. )

o)

Controlar
/EI control se\

realizara
mediante el plan
de
implementacion,
gue incluye el uso
de FIFO y Kanban
para gestionar el
flujo de cilindros

\en el taller. /

tarjetas kanban.
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/Kanban facilita el seguimiento en tiempo
real del estado de los cilindros en el taller
mediante tarjetas visuales, que muestran
el progreso de cada cilindro a través del

y control del estado

de cilindros se ingresen

Kproceso de mantenimiento. Y,
Soluciones JQue? LComo? JQuién? ;Donde? Reaccion
Estandarizacion del Los registros de entrad
s arlzaum_l y n.q rtgll: r os deen ral 4 Mediante una lista de Jefe de
proceso de registro v liberacion de las guias _ i . ) Cuando haya
chequeo obligatoria y Produccion y Sistema de la

Inconsistencias en

para gestionar el
flujo de cilindros
en el taller.

llegada.

) . _ validacion por el Jefe encargado del empresa .
de liberacion de la en el sistema de la . los registros
. . de produccion taller
guia del cilindro. empresa.
Implementar un
sistema FIFO : i :
I Gestionar el flujo de Usando tarjetas Los ti P
reneral v un - . 08 tiempos de
5 ’ cilindros respetando kanban v delimitando Encargado del En el taller de _ . P
tablero Kanban _ . . liberacion superen
estrictamente ¢l orden de zonas fisicas de taller mantenimiento

espera.

los 15 dias.

RESULTADOS

\\ Se redujeron los dias de liberacion

de los cilindros de 13 dias a 11 dias.

El porcentaje de guias completadas

o aumentd en un 80% luego de
o implementar la planificacion de
registro.

El tiempo de espera en el area de
mantenimiento disminuyo de 6,16
dias a 4,07 dias, lo que generd un
impacto positivo en la variable de
respuesta.
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Ahorro en un 33% en
horas extras por
operador.

Pilar social

-

80% de los operadores
lograron ser
capacitados para las
implementaciones.

/

/

Pilar Ambiental

El porcentaje de

cilindros rechazados se
mantuvo debajo del 5%

Facultad de Ingenieria en
Mecénica y Ciencias de la Produccion

CONCLUSIONES

La reduccion de los dias de liberacion se ajusto a nuestro objetivo de
reducir el GAP al 66%, que es mayor al escenario 6ptimo que se
establecio inicialmente.

La estandarizacion mediante checklist agilizo el control y registro de
guias, optimizando la liberacion de cilindros y |a eficiencia operativa.

Las mejoras impulsan los ODS 8 y 12: optimizando el entorno laboral y
garantizando una produccion responsable al eliminar desperdicios de
tiempo en la cadena de valor.
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