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SOSTENIBLE

La ESPOL promueve los Objetivos de Desarrollo Sostenible

Aumento de la tasa de salida del proceso de cromado en una

empresa de metalurgica industrial para linea blanca.

PROBLEMA

Tasa de salida diaria (unidades/hora) del proceso de cromado del mes de
Marzo y Abril del 2025

Unidades/hora
240

378 213
En una empresa metaldrgica industrial que .. mgﬂ p—_—
realiza un proceso de cromado en parrillas de .. /\ A 197
185 185

hornos para cocinas, presenta un problema .

desde marzo de 2025, cuando la tasa de salida - 168 m -
del proceso en promedio era de 185 151
unidades/hora, pero seguin datos histéricos se
° 9 Fechas
ha alcanzado hasta 228 unidades/hora. PPPPP PP PY PP RTRPTPYPPIPRPPPY
x“I‘;“ {.;« @ {.,x f;_x ﬁﬁ;? c:-{'} {jﬁx ﬂ::.;m %?x f \::.,,x ﬁﬁi‘* .{.} ﬁ{g\ &ﬁx“ f,x f.x f;x f_x @ ,P*i‘ {;\ ﬂ.;? @t.x %&x m‘-‘*}?ﬂ ,x,ﬂf ﬁ.x"'fﬂﬂ\& f,.x"b A
m Tasa de salida diaria real (unidadesfhora)  Cibjetivo 228 (unidades/hora) Tasa de salida diaria planificada 185 [unidades/hora)

OBJETIVO GENERAL

Aumentar la tasa de salida diaria promedio (unidades/hora) para parrillas de horno grande de la linea de
cromado en un 23% (de 185 unidades/hora a 228 unidades/hora) conservando la calidad del proceso por medio
de la metodologia DMAIC de Lean Six Sigma en un periodo maximo de 4 meses a partir de mayo del 2025.
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Se abordd el cuello de botella del proceso de cromado:
Operacién de niquelado por sus tiempos elevados de
hasta 18 minutos por lote de 57 unidades. X2: Capacitar y asignar
1 las actividades de control
ANALISIS DE DATOS.
del proceso a todos los
Se identificaron las causas raiz del problema con sus operadores

respectivas soluciones.

X1: Los parametros de los
tanques de niquelado no
han sido ajustados a lo largo
del tiempo, a pesar de las
mejoras implementadas.

X3: Programar un mantenimiento periodico para
limpiar o reemplazar las gancheras.
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RESULTADOS CONCLUSIONES

TASA DE SALIDA PROMEDIO DIARIA (UNIDADES/HORA) _ . . . .
Se aumento la tasa de salida diaria promedio en un

HHE A 25% de 185 unidades/hora a 232 unidades/hora, lo
|l que representa una ganancia neta por mes de
250 e 230 23 g B am o,y B0 o $6700.
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>4 Al disminuir el tiempo de la operacién de niquelado
SR se redujo la capa de niquel en un 36.7% pasando de
SN 17 um en promedio a 10.76 pm, cumpliendo los
requerimientos de los clientes (9 11 um).
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Se redujo en un 20% los litro de agua utilizados por
@Qg parrilla pasando de 2.36 litros/unidad a 189

ENVIRONMENTAL IltrOS/unidad.
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