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La eficiencia en la línea de ensamble tres de una empresa
dedicada a la manufactura y venta de baterías para
vehículos no logra alcanzar su meta establecida, con una
eficiencia promedio de 64% durante las primeras 21
semanas del año 2025.

Aumentar la eficiencia promedio de la línea de ensamble tres del 64% al 69% aplicando la metodología DMAIC de Lean Six 
Sigma, para agosto de 2025. 

MEDICIÓN
Nuestro enfoque está dirigido al número de baterías no producidas por tiempo de inactividad, centrados en 

paradas mínimas y cambios, medidos a través de la formula de eficiencia.

IMPLEMENTACIÓN DE LAS SOLUCIONES

Nomenclatura
estandarizada para
repuestos usados en
la línea 3 de
ensamble.

Revisión mensual con ingeniería para ajuste de
stock de seguridad de los repuestos.

Incluir repuestos
críticos en el plan de
mantenimiento
preventivo.

Instalar alarmas
acústicas para advertir
al operador por un paro
en el precalentamiento
de la máquina.

ANÁLISIS DE CAUSAS
Identificación de causas en conjunto con el personal de línea y diagramas 
de Pareto para priorizar las causas más importantes.

Identificación de causas raíz:

 Retrasos por aprobaciones o retiro de repuesto.
 Rebabas en los casquillos.
 Capacidad térmica insuficiente en máquina de goma.
 Calibración sin parámetros o estándar definido.

 Se aumentó la eficiencia promedio de la línea de ensamble del 64% al 71% aplicando la
metodología DMAIC.

 Se aplicaron y validaron las mejoras propuestas en el proceso utilizando los indicadores
clave de eficacia operativa de la línea de ensamble.

 Se incrementó el nivel de capacitación de operadores de línea en herramientas de mejora
continua y Lean Six Sigma.
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CONTROL
Se establece un plan de control preventivo y reactivo de las soluciones planteadas, asegurando su continuidad a 
largo plazo.

64% → 71%

 La eficiencia semanal promedio incrementó del 64% al 71%. 

 Los residuos de óxido de plomo y otros desechos redujeron en un 27.3% en comparación al 
periodo de estudio.

 Incrementamos el número de operadores de la línea 3 capacitados en herramientas Lean SixSigma.


