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Resumen

Se aplicd la metodologia “DMAIC” en la empresa AHCORP, con miras a optimizar
el proceso cuello de botella y reducir costos. La empresa fabrica muebles de lujo
para un foco de mercado de clientes con alto poder adquisitivo. Se analizaron los
procesos de la empresa para determinar el cuello de botella y la variable critica
para la calidad, esta fue el reproceso del mueble en el area de lacado. Se realizd
un analisis y medicién del proceso y se determiné las causas raiz que producian
los reprocesos mas incidentes. Se realizaron posteriormente varios analisis: un
disefio de experimentos para determinar las causas significativas para los
reprocesos; un estudio del sitio de trabajo para mejorar un reproceso que no
encajaba en el disefio de experimentos; una simulacién del proceso de lacado
para comprobar la eficiencia del proceso. El resultado del proyecto es una
propuesta de valor evaluada mediante un analisis de rentabilidad, para facilitar a
los directivos de la empresa la toma de decisiones respecto a la implantacion de
las soluciones propuestas.
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Abstract

The graduation project pretends to implement “DMAIC” methodology in AHCORP
with the purpose of optimize the process bottlenecks and reduce costs. The
company produces high quality furniture for a high purchasing power target. The
processes were analyzed, so the bottleneck and the critical to quality variable
were determined as the rework in the lacquer process. A measurement and
analysis of the lacquer process was performed in order to determine the most
incident reworks and their main causes. Subsequently some techniques were
applied, such as: DOE (design of experiments) to determine the significant rework
‘s causes, a work station analysis to improve a rework that did not fit in the DOE, a
simulation of the lacquer process to check the process efficiency. The results of
the project sets out three improvement propositions along with a profitability
analysis, in order to help AHCORP executives to take a decision whether
implement or not the proposals delivered in this project.
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