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RESUMEN

El presente proyecto se enfoca en la optimizacion de tiempos y aumento de produccion
dentro del area de pouch de la empresa atunera SeaPort S.A. Con la aplicaciéon de la
metodologia DMAIC, se logro identificar en sus primeras fases los principales problemas que
existian dentro del rea, los cuales consistian en tiempos muertos, bajo rendimiento tanto en
la parte manual como automatizada y falta de control en la produccion. Con la ayuda de
diferentes herramientas de Lean Six Sigma, se logré comprender como se desarrollaba el
proceso llegando a identificar las causas raiz que causaban los problemas mencionados
anteriormente. De esta manera se ataco los problemas logrando reducir los tiempos de
produccion, mejorando su flujo y aumentando la produccion. Llegando a tener resultados
positivos con respecto a métricas usadas dentro del andlisis como lo fue el OEE de las
maquinas, el tiempo de ciclo, takt time, ademas de implementar mejoras continuas con la

ayuda de las métricas.

Palabras clave: Atin en Pouch, DMAIC, Tiempo de ciclo, Takt time, OEE, SMED, Kaizen,

Kanban, control de produccion.



ABSTRACT

The present project focuses on time optimization and increased production within the pouch
area of SeaPort S.A., a tuna processing company. By implementing the DMAIC
methodology, the initial phases successfully identified key challenges in the area, including
cycle time, subpar performance in both manual and automated processes, and a lack of
production control. With the help of various Lean Six Sigma tools, the process was
understood, leading to the identification of root causes behind the aforementioned issues.
Consequently, these problems were addressed, resulting in reduced production times,
improved flow, and increased output. Positive results were achieved in terms of key metrics
used in the analysis, such as machine OEE, cycle time, takt time, as well as the
implementation of continuous improvements based on metrics.

Keywords: Pouch Tuna, DMAIC, Cycle Time, Takt Time, OEE, SMED, Kaizen, Kanban,

production control.
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1. INTRODUCCION
La industria manufacturera es aquella que se basa en la fabricacion, procesamiento y
transformacion de la materia prima o bienes primarios en insumos para otras industrias o
productos finales (Camino et al., 2020). En Ecuador, esta industria representa el 20.8% del
valor agregado bruto nacional, con una tasa de crecimiento promedio del 1.5 % anual que se
viod reflejado en el periodo de 2007-2020. Es importante mencionar que el sector
manufacturero en Ecuador es la base del desarrollo del pais ya que se encarga de liderar el

crecimiento sectorial y la productividad del trabajo (Ochoa-Jiménez et al., 2022).

Dentro de las industrias manufactureras en el Ecuador se puede encontrar la industria
procesadora atunera que se encarga de la exportacién de lomos y conservas de atin, las
cuales estan en tres distintas presentaciones como lo son en lata, pouch y frascos de vidrio.
Seglin la Camara Ecuatoriana de Industrias y Procesadores de Atuneros (CEIPA), dice que,
Manta agrupa el 70 % de las exportaciones de conservas de atlin de las empresas que se
encuentran en Manabi que a su vez representa el mismo porcentaje de la exportacion nacional
en la balanza comercial (Primicias, 2023). Esta industria dentro de la provincia de Manabi

genera un aproximado de 23.000 trabajos (El Universo, 2022).

Sea Port S.A es una empresa que se encuentra en el canton Jaramijo provincia de Manabi, es
una procesadora y comercializadora de productos del mar. Donde su principal actividad es
realizar conservas de atin y sardinas. Sea Port S.A es una empresa que se encuentra en
constante crecimiento dentro del ecuador donde no solamente abastece con sus productos a
nivel nacional, sino también a nivel internacional, exporta productos a Europa, Sudamérica y

Centro América.
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2. REVISION LITERARIA

Lean Six sigma es una filosofia la cual busca eliminar desperdicios y mejorar procesos de
la manera mas eficiente dentro de las empresas (Spector R, 2006). La palabra Lean significa
magra, es decir, sin grasa. Por lo que Lean Manufacturing se define como manufactura magra
también como manufactura 4gil o esbelta lo cual hace que sea capaz de adaptarse a las
necesidades del cliente (Padilla, L, 2010). Mientras que Six Sigma significa mejoramiento
continuo de procesos, productos o servicios, con la ayuda de la aplicacion de la metodologia
DMAIC, la cual incluye el uso de diversas herramientas de calidad para apoyo entre ellas la

estadistica (Lean Six Sigma Institute, 2022).

Lean Manufacturing que tiene como objetivo mejorar el sistema de produccion de manera
continua en donde se eliminen todas las acciones que no aportan ningun valor al producto.
Esta filosofia tiene como objetivo mejorar continuamente, tener un control total en la calidad,
eliminar los desperdicios, aprovechar el potencial de la cadena de valor de la empresa y la

participacion de los operarios (Rajadell, 2021).

Varios estudios muestran la aplicacion de la metodologia DMAIC en industrias de
manufactura especialmente en el 4rea de alimentos con situaciones similares a las de este
proyecto. A continuacion, en esta revision literaria se mostrara la informacion relevante que

se pudo recolectar que esta ayudando a este proyecto.

Se tomo en cuenta un estudio de aplicacion de Six Sigma DMAIC en el control de calidad de
papas fritas para reducir defectos de produccion, donde se identificd que debia existir una
mejora en la calidad del producto que en distintos indicadores se vieron defectos. Estos
fueron en consistencia de color, el crocante, integridad y tamafio. Sin embargo, los resultados
mostraron que la principal prioridad eran la consistencia de tamafio y el crocante con un valor

critico para la calidad de 80,2%. Después de haber realizado su andlisis necesario se llega a la
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conclusion que los principales factores que causan estos defectos son la mano de obra, falta
de supervision y capacitacion, diferentes niveles de calidad, empaque manual y fritura 6ptima
(Arifin et al., 2021). En este estudio al igual que el estudio que se esta realizando, tiene
problemas en la mano de obra dentro de la empresa y mas atn al ser un trabajo manual poco

supervisado.

Ademas, se encontr6 informacion sobre la metodologia de Kaizen donde Wikens, realizado
una investigacion en Nissan Motor Plant en el Reino Unido, estudid la importancia del
trabajo en equipo, la flexibilidad y el liderazgo siendo asi donde enfatizo la metodologia
Kaizen dando se cuenta la importancia de la comunicacion directa entre lideres y sus
empleados para poder mejorar continuamente y de manera continua en la empresa (Wickens,

P., 1990)

El estudio realizado en una empresa manufacturera de adhesivos acuosos ha enfrentado
problemas de baja productividad en el area de produccion durante los Gltimos 4 afios. Los
valores registrados de productividad han sido inferiores a 5 kg/h-h (nivel de produccion
esperado). Ante esta problematica, se aplico la metodologia de mejora basada en Lean
Manufacturing, utilizando las metodologias Kaizen y 5S. Este proceso se dividi6 en 4 etapas
fundamentales: diagnostico inicial, disefio, implementacion y evaluacion de resultados. Las
etapas se completaron en 7 meses, al final del cual se evaluaron los resultados y se obtuvo un
promedio de 5,58 kg/h-h (Vargas Criséstomo & Camero Jiménez, 2021). Cabe mencionar
que hace un afio se obtuvo un promedio de productividad de 4,37 kg/h-h, lo que indica que,
después de la implementacion de las metodologias Kaizen y 5S, hubo un aumento

considerable de casi 1 kg/h-h.

También, se encontrd un articulo que habla de la importancia de usar Métodos de Control

Estadistico de procesos ya que con la ayuda de graficas de control se puede: ayudar a
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mantener una alta calidad del producto con alarmas rapidas y visuales en caso de que exista
alguin defecto o error en el producto, se puede analizar la calidad del producto en base de las

quejas de los clientes que se puede dar en el proceso de produccion e incluso cambio de

herramientas (Ahmed et al., 2021).

En la empresa colombiana Papeles Nacionales S.A., se implementa la metodologia SMED
para optimizar el cambio de bobina de una maquina rebobinadora, con el propdsito de reducir
los tiempos de cambio y mejorar la eficiencia del proceso. En este estudio, se identificaron
los procesos y tiempos involucrados mediante observacion, tomando en consideracion a los
operarios, supervisores y encargados del cambio de bobina. Gracias a la aplicaciéon de SMED,
se logro reducir el tiempo de procesamiento en un 32%, disminuyendo de 270 segundos a 183
(Rojas Castro & Cortez Ferreira, 2014). Como resultado, se pudo aumentar la productividad

de la maquina de manera significativa.

Dentro del articulo “Dynamic Lean Assesment for Takt time Implementation”, Se puede ver
como el Takt time ayuda a mejorar la eficiencia WIP y reducir el inventario de productos
dentro de una empresa manufacturera. Se reconoce la importancia de considerar la
complejidad y las diversas dindmicas que enfrentan los sistemas de fabricacion, que incluyen
variabilidad e inestabilidades. Por lo tanto, es crucial realizar un analisis dinamico
exhaustivo. El modelo propuesto, junto con su métrica de rendimiento, respalda la adopcion
de politicas de produccién basadas en el tiempo takt y proporciona una mejor comprension de
la dindmica asociada a su implementacion para los profesionales Lean (Rehab & Ahmed,

2014).

En un articulo titulado "Performance Measure using overall Equipment effectivess", se
destaca que una estrategia operativa exitosa se fundamenta en un enfoque sélido, sistematico

y estandarizado, respaldado por equipos capacitados orientados a la mejora continua. El
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Indice de Eficiencia Global (OEE) desempeifia un papel crucial en la evaluacion del
rendimiento de las maquinas y en la formulacion de planes de mejora. Con el tiempo, el OEE
ha evolucionado hacia un sistema de andlisis de datos de produccion que identifica areas de
mejora y apoya las iniciativas Lean. En resumen, el OEE deja de ser una medida de eficiencia
para convertirse en una herramienta basada en datos que elimina desperdicios y promueve la

mejora continua (Muchiri y Pintelon, 2008).

Por otro lado, en el estudio de Nixzon comenta como la produccion de atiin en la zona de
Manabi es realizada con mano de obra directa y tiene una dificultad en el area de limpieza
estandarizada para su productividad y aunque existan ciertos parametros establecidos, no
siempre son cumplidos. Hasta el dia de hoy no se ha logrado reemplazar esta destreza manual
por lo que es considerada la forma que mejor rendimiento da en la limpieza de atun. La carga
obrera es elevada y se necesita un alto numero de personas realizando la limpieza del
pescado, el cual es limpieza en su totalidad desde restos de visceras, piel, huesos, espinas,
escamas y se dejan los lomos de atiin totalmente limpios. Su tnica diferencia es la mano de
obra entre estas industrias y como el personal con el que se cuenta esté calificado, motivado y

bien remunerado (Jimbo, 2015).

Finalmente, un estudio de fabricacion ajustado del sistema de Kanban en una empresa de
fabricacion de Malasia explicaba como antes de utilizar esta metodologia, debe existir una
recoleccion de informacion de toda la empresa, desde los empleados hasta los gerentes. De
esta manera se llegd a comprender las operaciones de la fabrica y se complement6 su
entendimiento con una visita en la planta. Asi, implementaron el sistema Kanban en la
empresa, se observaron mejoras al instante. Esta empresa minimizo costos operativos,
desperdicios, perdidas e incluso llego a controlar la sobreproduccion. Ademads, esto ayudo a
estandarizar operaciones en las lineas de produccion para que las mismas sean mas eficientes

en el futuro (Azian et al., 2014).
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3. METODOLOGIA
Para realizar este estudio es muy importante mencionar que Sea Port es una industria
atunera que brinda sus productos a 90 clientes en 25 diferentes paises en Europa y
Sudamérica siendo estos sus clientes de linea de atun en pouch de 1kg. Se conoce que la
empresa tiene aproximadamente una produccion diaria de 5.86 toneladas de atun segun su

capacidad.

Por lo tanto, Sea Port ha estado atravesando un bajo desempefio en cuanto al proceso de

produccion de atun en pouch, debido a una baja capacidad productiva de pouch.

El presente proyecto se llevara a cabo con la metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y Controlar) ya que, esta metodologia sirve para analizar procesos con el fin de
eliminar fuentes de variacion inaceptables y poder realizar alternativas donde se eliminen o
reducen errores y variacion. Una vez implementadas las mejoras es muy importante que se
establezcan controles que van a garantizar los resultados conseguidos. Ademas, esta
metodologia ha generado mejoras significativas en la calidad y rentabilidad de productos y
servicios dentro de grande y pequefias industrias (McCarty, T., et al ,2004). Al aplicar la
metodologia DMAIC dentro de la empresa Sea Port, se busca identificar y eliminar los
factores que estén afectando de manera negativa la eficiencia, capacidad y rendimiento del
proceso. Como se menciona anteriormente se hara énfasis en el area de pouch, donde se
busca mejorar la eficiencia del area para poder aumentar la produccion y productividad,
reduciendo o eliminando posibles cuellos de botella y mejorando aquellas actividades que no

generan valor alguno.

Para comprender como esté siendo afectada la capacidad de produccion del area de pouch se
utilizo el método de observacion directa, que permite a la persona estar en el entorno donde

se esta trabajando, tomando datos relevantes sin irrumpir al operario en sus actividades,
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también es bueno mencionar que este método ayuda a que los datos sean reales, ya que al no
tener un contacto directo con el personal hace que ellos trabajen de una manera imparcial en

su turno (Fabbri, 1998).

4. DEFINIR
La fase Definir logra identificar el problema a tratar, el objetivo del proyecto y su alcance
(Martinez-Calderon et al., 1970). Ademas, para llevar de forma apropiada esta etapa es
importante responder las siguientes preguntas ;Por qué es necesario resolver el problema?,
(Cual es el flujo de proceso general del sistema? ;Qué se busca lograr en el proceso?, ;Qué

beneficios de valor contable se espera lograr? (Ledén & Pérez, 2018).

4.1.Entrevista Gerente General, Calidad y Produccion.

Para conocer posibles problemadticas que existan dentro de la empresa Sea Port S.A. Se
realiz6 una entrevista con el Gerente General, el cual dio su bienvenida a la empresa, donde
hablo de la visién y mision de esta y finalmente explicod que sus productos principalmente se
derivan del atun. Con esta introduccion se procedi6 a entrevistar al gerente de calidad y
mediante una presentacion se conoci6 a profundidad los diferentes procesos que se llevan a
cabo dentro de la planta, desde que se recibe la materia prima hasta que se despacha el
producto final. Aqui pudieron comentar que existen diversos proyectos dentro de la empresa,
ya que la misma esté en constante crecimiento, por lo que existen diversas problematicas
dentro del area de produccion. Por lo que se prosiguiod a entrevistar al gerente de produccion,
el cual supo explicar que dentro de la produccion de atin en pouch de 1kg se ha llegado a
tener una demanda que esta creciendo de manera considerable. Donde han visto que desde el
afio anterior su demanda ha incrementado en un 200%, lo cual, al no tener la capacidad
necesaria para producir, suelen llegar a tener retrasos de entrega que van desde los 8 a 10
semanas. A pesar de contar con 13 operarios en dos turnos de los cuales 1 es el supervisor,

siguen teniendo problemas de capacidad por el aumento de la demanda, donde solo logran



18

cumplir 150 cajas por turno cuando en realidad se deberian realizar de 275 a 300

aproximadamente.

4.2.Project Charter
Se realiz6 un Project Charter, ver tabla 1, el cual se hizo con el fin de documentar de
manera formal el desarrollo y los objetivos del proyecto que se realizo. Esto con el objetivo

de comprender por qué se hace el proyecto, el alcance y quien lo ejecuta (Hoban, 2023).

CASO DE NEGOCIO

Sea Port S.A tuvo un aumento de demanda del 200% de atin en pouch de 1kg, la empresa
no logra cumplir la demanda mensual, los tiempos de produccion no tienen un analisis y por
ende no tienen un conocimiento de la capacidad que pueden producir con 12 operarios en el

area.

Proposito (CTQ’s a mejorar)

Tiempos de produccion.

Capacidad de produccion.

Objetivo

Implementar mejoras rdpidas para optimizar el proceso de produccion de atin en pouch
mediante la metodologia DMAIC, utilizando herramientas Lean Six Sigma las cuales ayuden

a reducir tiempos muertos que puedan identificarse y aumentar la capacidad de produccion.

Alcance

Linea de produccion de atin en pouch de 1 kg.

Personas a cargo
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Miembros Celulares Mail
Erika Erazo Jaramillo 0963248490 erikal234erazo(@gmail.com
Mickaela Hidalgo Chamorro 0984174230 mickaela.hidalgo@gmail.com
Recursos

Informacion brindada por gerente general y produccion.

Acceso a planta de produccion desde el mes de abril.

Métricas por utilizar

1. Tiempos de ciclo del proceso de produccion.

2. Unidades diarias de produccion.

3. Capacidad de produccion

Tabla 1: Project Charter

4.3.Mapeo de Proceso

Se llevo a cabo un mapa de procesos, el cual ayudo a comprender de mejor manera las
actividades que se realizan dentro del proceso. Se us6 el mapa de proceso de tipo Cross-
Funcional (Anexo 1), ya que nos permite conocer posibles relaciones que existen entre los
distintos subprocesos dentro del proceso de produccion, de esta manera es mas facil
identificar donde se pueden dar posibles problemas o errores (Lean Six Sigma Institute,

2022).

5. MEDIR
El objetivo de la fase medir es comprender la funcion del proceso y seleccionar el método

adecuado para la recoleccion de datos (Torres, et al, 2019). De esta manera, se prosigue a
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seleccionar la muestra de la poblacion, donde para su eleccion se toma en cuenta distintos
factores a medir. Asi se podra identificar que se debe hacer tomando en cuenta dos preguntas
principales: ;Qué individuos son relevantes en la toma de muestra? y ;cuantos individuos
debo tomar?, esto refiriéndose a las métricas que se deben de identificar (Casal & Mateu,

2003).

5.1.Tipo de muestreo

Se define el tipo de muestreo que realizard, para esto se consideraran las variables que
ayudaran a analizar y mejorar el proceso. Estas variables deben de ser identificadas como
cuantitativas o cualitativas, para poder elegir que técnica de muestreo se debe de realizar para

la poblacion a estudiar (Fernandez & Diaz, 2002).

Para este estudio se identifico que los datos son variables cuantitativas continuas ya que son
el resultado de procesos de medidas en este caso las medidas que se tomaron fueron de los

tiempos de ciclo del proceso (Nolasco, 2020).

Para entender el proceso de produccion y cada subproceso que interviene, en primer lugar, se
identifico el tiempo de ciclo de cada subproceso. Se decidi6é tomar una muestra al azar de los
tiempos de cada subproceso durante 3 horas desde que empieza la produccion y después de la
hora de almuerzo de los operadores, se tom6 durante 3 horas mas, para de esta manera poder

ver si los datos fluctian dentro del turno de 9 horas de los operarios.

Es por esto que se realiz6 un muestreo sistematico, el cual dice que primero se toma una
muestra al azar y en base a esa muestra entender los datos para el resto de n datos

recolectados (Fernandez & Diaz, 2002).
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5.2. Tamafio de muestra para tiempos de produccion
El tamafio de muestra es una de las decisiones mas importantes al momento de hacer un
estudio, por el hecho que al investigador le da la facilidad de revisar cudles son sus recursos

disponibles para poder realizar el estudio.

Por ende, se realiz6 principalmente un estudio piloto para poder entender el comportamiento
de los tiempos de cada subproceso, de esta forma, se implement6 la formula dada por
Valdivieso (2011), ver ilustracion 1, el cual indicia que mediante la aplicacion de su arbol de
decision se puede encontrar la formula adecuada al célculo de muestra (Anexo 2) Por lo

tanto, se desea encontrar la media de una poblacion infinita, indicando que la mejor féormula

- (%)

Ilustracion 1 de tamafio de muestra (Valdivieso, 2011)

(SN

Donde se decidi6 tener un nivel de confianza en los datos del 95% ya que es considerado un
numero adecuado de confiabilidad y generara el intervalo de confianza que contendr el
pardmetro que se espera de la poblacion seleccionada (Figueroa, 2017). Sin embargo,
existieron procesos que requerian un nimero de muestra muy grande, ver Anexo 3, que por
temas de tiempo no se iba a lograr siendo esta la razon por la que se uso la tabla brindada por

Niebel (2009) mostrados en la Ilustracion 2.

Mediante la tabla de General Electric Company se pudo identificar el nimero de ciclos
deseados para la recoleccion dependiendo del tiempo de ciclo de cada subproceso (Niebel,

2009).
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Numero recomendado

Tiempo de ciclo (minutos) de ciclos
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10

10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
40.00 o mas 3

[lustracion 2: Numero recomendado de ciclos de observacion por Niebel (2009)

Por lo tanto, se identificd que para cada subproceso se tiene los siguientes tiempos de ciclo,

en este caso se trabajo con minutos y segundos para que se pueda identificar en la tabla 2:

Proceso de produccion atun en pouch
Subproceso Tiempo de ciclo
(mm: ss)
Homogenizacién miga 0:04
Limpieza de pescado 0:11
Mezcla de miga con agua 0:10
Mezcla de miga con agua y con lomo 0:05
Llenado de pouch con atun 0:21
Llenado de aceite a pouch con atiin 0:04
Limpieza y colocacion en maquina de sellado 0:09
Magquina de sellado 1 0:15




Maquina de sellado 2

0:22

Verificacion de calidad y transporte de pouch

0:11

Tabla 2 de ciclo del proceso de Pouch

Con esta informacion al notar que los tiempos no eran exactos como en la tabla de Niebel
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(2009), se realiz6 una interpolarizacion de los mismos para calcular el valor exacto de ciclos

necesarios de la muestra ideal que se refleja en la tabla 3:

Proceso de produccion atin en pouch

Subproceso

Tamano de muestra

1. Homogenizacion miga 200
2. Limpieza de pescado 193
3. Mezcla de miga con agua 200
4. Mezcla de miga con agua y con lomo 200
5. Llenado de pouch con atiin 127
6. Llenado de aceite a pouch con atun 200
7. Limpieza y colocacién en maquina de sellado 200
8. Magquina de sellado 1 167
9. MaAquina de sellado 2 120
10. Verificacion de calidad y transporte de pouch 193

Tabla 3 de ciclos recomendados a tomar con datos interpolados
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Finalmente, para esta fase, se llevd a cabo un mapa de flujo de valor (VSM), ya que se queria
identificar todas las acciones que se requieren de manera actual para realizar el atin en pouch
de 1kg de cuantificada y visual. Donde se busca relacionar el proceso con la manufactura
esbelta especificamente en esta area de produccion para implementar estos métodos para
empezar con la mejora. Obteniendo informacion significativa de todo el flujo, ver Anexo 4

(Rother & Shook, 2003).

6. ANALIZAR
El objetivo de la fase analizar es mediante los datos obtenidos investigar el rendimiento
del proceso de pouch y también junto con los datos obtenidos en la fase anterior identificar
las entradas del proceso, para identificar las causas raiz de los problemas que existen dentro

del mismo y llegar a implementar una solucion (Gonzalez, 2020).

Con la ayuda del VSM se lleg6 a comprender el estado que se encuentra actualmente la
empresa, identificando asi actividades con tiempos altos por lo que se realiz6 una grafica del
tiempo de ciclo vs el takt time. El takt time serd el que representa el tiempo que deberia tardar
cada subproceso para la entrega del producto terminado en este caso se puede ver en el
Anexo 5 que el takt time es de 13 segundos por subproceso, siendo este un valor importante
el cual permite identificar los posibles desperdicios, tiempos muerto y cuellos de botella que
existen dentro del proceso, todo esto en funcion de la demanda y disponibilidad de tiempo

(Sejzer, 1970).

6.1. Grafica de balance de tiempos de ciclo con respecto al takt time

Como se puede observar en el Anexo 6 se realizé una grafica de balance con respecto al
takt time la cual indica que los subprocesos Llenado de pouch con atin (actividad 5),
Magquina de sellado 1 (actividad 8) y Maquina de sellado 2 (actividad 9) se encuentran sobre

el valor del takt time, esto quiere decir que estos subprocesos son cuellos de botella dentro
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del proceso de produccion de pouch, esto se debe a dentro de estas actividades existen

desperdicios de tipo tiempo, desplazamiento, espera o capacidad.

6.2.Analisis llenado de pouch

6.2.1. SMED
La herramienta de SMED dentro del proyecto fue una herramienta que ayudo a poder
comprender los desperdicios en este caso de tiempo que estaban dentro del proceso ademas
de que es un método de implementacion rapida y eficiente para mejorar el flujo (Ulutas, B,

2011).

Se menciond que unos de los subprocesos que toma mas tiempos es el subproceso de llenado
de pouch, por ende, para realizar un anélisis profundo de las actividades que estan dentro del
mismo se aplico la herramienta SMED adaptado a un analisis de valor agregado (Anexo 7),
para una disminucion del tiempo. De esta forma con la ayuda de la supervisora del area se
realiz6 un seguimiento al subproceso de llenado y de esta manera identificar cudles son las
actividades las cuales el operador realiza para el llenado de atin en el pouch, no se
encontraron actividades que generan desperdicio, pero se clasificé como actividad externa
(desmenuzado de lomo) e internas (abrir funda, colocar funda en embudo y balanza, llenar
con mezcla el pouch, sacar pouch y colocar funda en acordeén), buscando una mejora a la

actividad externa (Carbonell, 1970).

Fue identificada una actividad externa, ya que es perteneciente del subproceso anterior
(mezcla de miga, agua y lomo), esto fue corroborado por el gerente de produccion. con el
cual se realiz6 una reunién y comentd que en un mapeo de proceso esa actividad no es parte
del subproceso.

Por ende, no existe una estandarizacion de los subprocesos y los operarios no tienen un

conocimiento de cudles son las actividades que pertenecen al subproceso que estan
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encargados, esto puede suceder por falta de control por parte de la supervisora de area y la
rotacion de personal, lo cual no tienen una estandarizacion de actividades y entrenamiento de

este.

6.3. Maquinas de Sellado 1y 2

6.3.1. Analisis de OEE

La eficiencia general del equipo o también conocido como OEE, fue un punto clave
de medir dentro del proyecto, ya que, al tener las maquinas como principal cuello de botella
era sumamente importante entender el rendimiento de estas. Esta herramienta es muy util ya
que la misma es para poder realizar un diagndstico profundo y poder comparar las unidades
de produccion que se esta teniendo con respecto a lo que tedricamente se debe llegar. E1 OEE
no es solo una métrica, sino también es una forma de llegar a obtener una mejor continua,
buscando la forma de maximizar la eficiencia del equipo, donde el mismo debe llegar a sus
condiciones 6ptimas de funcionamiento para poder comprender que factores son aquellos que
estan disminuyendo su rendimiento. En otras palabras, es una herramienta con la cual se
identifica cualquier perdida o desperdicio que no permite maximizar su efectividad (Iannone,
R & Nenni, M, 2013). Por este motivo se calculd el OEE de la maquina 1 y maquina 2 para
poder comprender la productividad y eficiencia que se esta llegando a tener dentro del

proceso (DeRon & Rooda, 2005).

6.3.1.1. OEE maquina de Sellado 1
Al realizar el calculo del OEE de la maquina 1, véase en el Anexo 8, se llegd a
obtener un OEE del 54% el cual segun la tabla obtenida por Cruelles (ilustracion 3) dice que
el OEE es considerado deficiente, lo cual refleja que la empresa esta teniendo perdidas

significativa.
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6.3.1.2. OEE maquina de Sellado 2
Por otra parte, el sellado de la maquina 2, véase en el Anexo 10, reflejo que su OEE es
de 53% que segln la tabla de Cruelles (ilustracion 3) al igual que la maquina 1 se considera

deficiente y expresa pérdidas significativas en la empresa.

TABLA 1
CLASIFICACION DEL OEE
OEE Valoracion Descripcion
OEE<65% Deficiente ~ Se producen importantes pérdidas econdémicas. Existe muy baja
(Inaceptable) competitividad.
65%<OEE<75% Regular Aceptable sélo si se esta en proceso de mejora. Se producen pér-
didas econémicas. Existe baja competitividad.
75%<OEE<85% Aceptable Debe continuar la mejora para alcanzar una buena valoracién.
Ligeras pérdidas econémicas. Competitividad ligeramente baja.
85%<OEE <95% Buena Entra en valores de Clase Mundial. Buena competitividad.

95%<OEE<100% Excelente Valores de Clase Mundial. Alta competitividad.

Tlustracion 3: Clasificacion del OEE segun Cruelles (2010)

6.3.2. 5 Why’s and 1 How

Después de comprender que el OEE de las maquinas demostraba ineficiencia y al ser
las mismas un cuello de botella, se decidié hacer un anélisis mas profundo del por qué se
pude estar causando esto. La herramienta de los 5 Why’s and 1 How, busca que exista una
reflexionar al momento de querer resolver un problema. Encontrar las posibles causas de una
forma en que se tenga un pensamiento profundo a través del cuestionamiento. Para esto se
debe ser preciso con respecto al problema, ser muy honesto al responder las preguntas para
asi poder llegar al fondo de este y poder resolverlos (Serrat, O& Serrat, O ,2017). Es por esta
razén que se realizo una reunion con el técnico de la maquina del sellado de pouch, el gerente

de procesos y la supervisora para conjuntamente poder resolver esta herramienta.

6.3.2.1. 5 Why’s and 1 How Maquina 1y 2 Selladoras
En el Anexo 10 se observa como se realizé este método para concluir que las maquinas
tienen la valoracion deficiente porque no existe una estandarizacion en la configuracion de

las maquinas.
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7. IMPLEMENTAR
En la siguiente fase el objetivo principal la implementacion de herramientas que ayuden a

corregir, reducir las causas que se hayan identificado de los problemas encontrados.

7.1.Maquinas de sellado 1y 2

7.1.1. Estandarizacion de maquinas de sellado
Los tiempos de sellado de maquina son diferentes, teniendo un tiempo de sellado de

casi el doble de la maquina 2, para ser exactos a comparacion de la otra.

Se decidi6 realizar una estandarizacion de los tiempos de sellado, mediante la ficha técnica
que es brindada por le empresa proveedora de funda de pouch LITPLAST. se identificd que
hay un rango en el vacumm time de 20-30 seg y heating time de 15-20 seg. Mediante estos
rangos, con la ayuda del técnico encargado de la méaquina de sellado, se configuro los
tiempos (Anexo 11) de cada maquina con pruebas en fundas de pouch teniendo que estar bien

selladas sin ninglin defecto, teniendo una configuracion como la que se puede observar en la

tabla 4:
Tipo de maquina Vacumm Time Heating Time
Maquina Sellado 1 0.22 seg 0.20 seg
Maquina Sellado 2 0.22 seg 0.30 seg

Tabla 4: Tiempos estandar de méaquinas de sellado

Para evaluar si hubo un impacto considerable al estandarizar las méaquinas de sellado, se
realiz6 nuevamente una toma de tiempos con las configuraciones nuevas, ver tabla 5, y se

obtuvo los siguientes tiempos de ciclo:

Subproceso Tiempo de ciclo (mm: ss)

Maquina de sellado 1 0:14
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Maquina de sellado 2 0:17

Tabla 5 de ciclo por pouch actuales de maquina 1y 2

Los nuevos tiempos de ciclo por pouch se redujeron considerablemente a comparacion de los
tiempos obtenidos antes de la implementacion de la estandarizacion, se puede observar esta

diferencia en la Tabla 2.

7.1.2. OEE actuales
Tras implementar y estandarizar las maquinas se realiz6 otra toma de datos para

calcular el nuevo OEE de las maquinas, para comprender si realmente se ve una diferencia.

7.1.2.1 Maquina de Sellado 1
Con las nuevas configuraciones se puede ver que existe una mejora en el OEE de la
maquina 1 que de 54% llego a subir a un 63%, véase en el Anexo 12, segun la tabla de
cruelles (ilustracion 3) esto aun quiere decir que la maquina es deficiente. Pero al ser una
implementacion inmediata y tener un aumento en el OEE quiere decir que si es un cambio

significativo y que puede ser mejorado.

7.1.2.2. Maquina de Sellado 2
Por otra parte, la maquina 2 con las nuevas configuraciones también llego a mejorar
su OEE que de 53% llego a subir a un 66%, véase en el Anexo 13, segtn la tabla de cruelles
(ilustracion3) aun quiere decir que la maquina ahora es Aceptable y que se encuentra en un
estado de mejora. De igual manera al ser una implementacion inmediata y ya estar dentro de

un porcentaje aceptable quiere decir que si ayudo a mejorar este proceso.

Ambas maquinas llegaron a mostrar mejoras, eliminando aquellos tiempos extras que no

aportaban valor a la produccion y mejor dicho solo ralentizaba la misma.
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7.2.Llenado de Pouch

7.2.1. Evento Kaizen
El evento Kaizen es una herramienta que tiene como objetivo la mejora continua,
donde se involucra tanto gerentes y trabajadores con un trato igualitario. Esta es una
estrategia para poder comprender como esta la produccion desde todos los puntos de vista 'y

asi poder mejorar las condiciones de trabajo y produccion (Singht, J & Singht, H, 2009).

Por lo que se realizo un evento Kaizen con los 12 operadores del area de pouch, la
supervisora y el gerente de produccion, el martes 23 de abril a las 7:00 am en la sala de
reuniones en el area de proceso. Se abri6 el evento Kaizen explicando que el objetivo de este
es estandarizar el proceso de produccion de pouch ademas de dar una capacitacion para que
este claro la distribucion de actividades dentro de esta area. Se defini6 los indicadores mas
relevantes que en este caso son los tiempos de ciclo, unidades de produccion y capacidad del

Pproceso.

El siguiente paso fue explicar como deberia ser el flujo de procesos tedricamente y cudl es el
actual. Asi se hizo un analisis conjunto donde se entendié que ciertos operarios adaptaban
actividades que no eran parte de su subproceso. Por lo que, se decidio visitar el area de pouch
ya que es la que se desea mejorar y se simulo la actividad que realizan justo antes del inicio
de su produccion. Fue ahi que entre todos los asistentes se identifico las oportunidades de
mejora y se decidio estandarizar las actividades segun el flujo tedrico que se debe seguir con
una pequefia planificacion para que al inicio de la produccion se pueda llevar al cabo esta

mejora.

Esta oportunidad de mejora es de clasificacion de tipo A, lo que quiere decir que fue una
aplicacion de manera inmediata (Lopez, 2020). Al realizar el evento Kaizen, se pudo ver que

no se estaban realizando las actividades correspondientes al subproceso de llenado de atin en
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pouch el cual efectivamente es un cuello de botella en nuestro proceso, esto se pude ver
reflejado en el SMED adaptado al andlisis de valor agregado (anexo 7) que se ve

anteriormente.

Por lo que al realizar nuevamente una toma de tiempos se pudo ver una reduccion de tiempo
de ciclo en el subproceso de llenado y un aumento en el subproceso de mezcla de miga, agua

y lomo, como se puede observar en la tabla 6:

Subproceso Tiempo ciclo antes Tiempo ciclo ahora
(mm: ss) (mm: ss)
Mezcla de miga con agua y con lomo 0:05 0:07
Llenado de pouch con atun 0:21 0:15

Tabla 6: Comparacion de tiempos de ciclo anteriores con actuales de llenado de pouch y
mezcla de miga con agua
7.2.2. Kanban
Kanban significa tarjeta, es un medio de comunicacion y control que dentro de la

produccion sirve para transmitir cierta informacion (Esparrago, J ,988). Dentro del
subproceso de llenado de pouch con atun, al mejorar el rendimiento de la maquina, se realizd
un control de produccién en cuanto a la cantidad de pouchs llenados por los operadores de
esta area. Ya que previamente no se tenia un control esto. Mediante tomas de tiempo se pudo
ver que los operarios se demoraban un tiempo promedio de 15 segundos por pouch y existe
una desviacion estandar de + 10 segundos para que puedan llegar a la meta que se propuso de

150 pouches por hora.

Mediante la observacion de una jornada laboral completa se pudo ver que existian varios
desperdicios de tiempo, en el que los operarios se distraian de sus actividades, yéndose a

otras, conversando entre ellos y esperando a reabastecerse de fundas pouch. Con la ayuda de
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la supervisora, se implementd un pizarrén que mide el rendimiento de cada operador para
saber cuantas fundas llenaban por hora (Anexo 14) y que con la ayuda de una alarma se

identifique cuando pasa la misma. Este numero vario de 145 a 155 fundas de pouch.

Con esto se vio que existian veces que los operarios al cumplir la meta se quedaban sin
fundas de pouch, por lo que, o salian de su actividad y se iban a otro lado o golpeaban la
mesa hasta volver a abastecerse e incluso iban a buscar a la supervisora teniendo asi tiempos
muertos. Aunque se sabia que a la hora nuevamente les iban a abastecidos. Para disminuir o
eliminar este tipo de desperdicio, se busca plantear a la empresa que con la ayuda de la
metodologia Kanban se entregue una tarjeta roja entre los tltimos 10 pouches para que
cuando lleguen al mismo la supervisora observe la tarjeta y se acerque a reabastecer al
operador. Anotando su avance y reabasteciendo al mismo a tiempo, teniendo asi una

produccioén continua y mejorada.

8. CONTROLAR
La fase controlar es aquella que nos ayuda a mantener las soluciones que fueron
implementadas en la etapa anterior para que sea mejoras definitivas (Mayoral & Morales,
2022). Para que exista un sistema de control que ayude a mantener las mejoras y se tenga un

registro de esta.

El primer paso fue realizar un triptico (Anexo 15) el cual explica que es un evento Kaizen, la
importancia de este y en este caso que se debe hacer para mantener en una mejora constante
el area de atun en pouch de 1kg. Donde se sugiere a la empresa que realice este evento 1 vez
al mes para que su personal se encuentre capacitado y se adapte a cambios que se pueden
realizar para que la produccion mejore y que se encuentren al tanto de que es lo que pasa

dentro de esta area.
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Adicionalmente para que la produccion se encuentre lista al iniciar se realizo un checklist de
las actividades y materiales (Anexo 16) que deberian tener listos antes de cada produccion
para que la misma sea eficiente. Como lo fue que la estandarizacion de las maquinas se
encuentre en el heating time y vacuum time correctos, ademas de que se tengan las fundas de

pouch necesarias para poder tener una produccion constante, entre otras cosas.

Y finalmente, la entrega de un documento estandarizado para el registro de la produccion
diaria que facilitara entender si se cumplen los objetivos, si ha disminuido entre otros factores
importantes a considerar en la produccion. El pizarrén aplicado es mas una ayuda visual que
todos los trabajadores acceden para saber como va su desempefio, las hojas sirven mas para
tener un registro y saber cudl es la produccion real de la empresa. La misma también sirve
para poder ver que tan incidentes pueden ser problemas que se presenten en la produccion y

esto puede ayudar a seguir mejorando el drea de manera constante (Anexo 17).

9. CONCLUSIONES

El proyecto fue culminado realizando todas las fases de la metodologia DMAIC, se
concluye que mediante la identificacion de las causas raiz de los problemas identificado
como “cuello de botella” los cuales causaban que la produccion diaria no sea la dptima para
poder alcanzar a la demanda mensual, se erradico de manera conforme en la fase
implementar mediante la ayuda de varias herramientas de Lean Six Sigma. Como se pudo
observar mediante las herramientas utilizadas se pudieron reducir tiempos en el proceso de
fabricacion (Anexo 18). También estandarizar las maquinas de sellado, mediante una guia
Optima brindada por el proveedor de fundas donde se recomienda un rango de segundos
Optimos donde el sellado de maquina seré efectivo. De igual manera, se gener6 una
estandarizacion y capacitacion de actividades dentro del proceso de produccion en los

operadores por la rotacion de personal que existe por trabajar por cuadrillas.
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Como conclusiones especificas en cuanto a los cuellos de botella encontrados se logré reducir
el tiempo de produccion de 115 segundos a 98 segundos por funda de pouch, de igual
manera cabe recalcar de que esto fue gracias a una reduccion de tiempos en los principales
focos donde no estaba cumpliendo el tiempo de takt time para un mejor flujo en el proceso,
por lo tanto, en el llenado de atin en pouch paso de ser una media de 21 segundos a 15
segundos, de igual manera en las maquinas de sellado de pouch se redujo en la maquina 1 de

15 segundos a 14 segundos y en la maquina 2 ce 22 segundos a 17 segundos.

De igual manera, se debe de mencionar que el OEE de cada maquina incremento en la
maquina 1 de 53% a 63% y la maquina 2 de 54% a 66% en una semana, esto se debe a la
estandarizacion en el heating y vacumm time de la maquina mediante la ficha técnica del
proveedor de fundas que proporciona rangos de tiempos recomendados para el sellado de las

fundas de pouch.

Finalmente, gracias a la reduccion de tiempo y aumento de OEE en sus maquinas, se logré
que la empresa queria aumentar la produccion de 192 cajas diarias por turno, a lograr 238

cajas.

10. LIMITACIONES
Las fases DMAIC fueron culminalas exitosamente a pesar de haber atravesado por varias
limitaciones que hubo durante el proyecto las cuales obligaron a que se deba implementar
nuevas ideas para lograr cumplir el objetivo. Principalmente se debe de mencionar que el area
de pouch tiene 2 turnos (diurno y nocturno), lo cual hizo que los datos obtenidos en el turno
de la mafiana sean adaptados en el turno de la noche por dificultades en la toma de tiempos de

la noche ya que el turno empezado a las 8 pm a 4 am.

Se debe de mencionar que en un principio la empresa iba a invertir en fundas de pouch

importadas para poder aumentar la produccion de pouch, a pesar de que se hicieron pruebas



35

con estas, las fundas eran de 500gr, su costo era mas alto y la importacion de estas iba a
tomar bastante tiempo. Por lo que para el aumento de la produccion se debid tomar diferentes
medidas como la estandarizacion de tiempos de vacuum y heating time, mediante la ficha

técnica del proveedor nacional de fundas.

Por una restriccion de tiempo, el estudio post implementacion de herramientas fue corta para
corroborar si fue efectivo, ya que puede que en una semana de estudio este sea un existo o
después de dos semanas no sea la misma, por lo tanto, la restriccion de tiempo de estudio fue

grande.

11. RECOMENDACIONES
Es recomendable que la empresa realice un estudio factorial 2 a la k en bloques ya que,
para las maquinas existen 2 factores (vacumm y heating time) y varios niveles que estén en el
rango dispuesto por la ficha técnica del proveedor de fundas de pouch. De esta forma se
corroborara cual es la mejor combinacion para que las fundas de pouch sean selladas en el

tiempo optimo y no solamente como se realiz6 a prueba y error.

Finalmente, es bueno mencionar que los cambios en existieron en el lapso de 1 semana han
sido un éxito, aun asi, es recomendable que la empresa siga controlando mediante las
herramientas entregadas el avance del area de pouch al respecto de su demanda mensual y si

aun es posible que los cambios estén ayudando a produccion diaria de pouch.
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13. ANEXOS

Anexo 1: Mapeo de Procesos

Produccion de atiin en pouch

e P
==

Operador de migy

‘Operador de limpisza
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dascrite

pouch

‘Operador de verificacion y transporte de pouch




Anexo 2: Arbol de decisién para muestra de Valdivieso
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Anexo 3: Tamano de muestra con formula de Valdivieso

Proceso de produccion atin en pouch

Subproceso

Tamano de muestra

Homogenizacién miga 21068807
Limpieza de pescado 3886365
Mezcla de miga con agua 516122
Mezcla de miga con agua y con lomo 830854
Llenado de pouch con atun 1221242
Llenado de aceite a pouch con atiin 166364
Limpieza y colocacion en maquina de 83704
sellado

Maquina de sellado 1 3579

44



45

Maquina de sellado 2 702

Verificacion de calidad y transporte de 250044

pouch

Anexo 4: VSM

- Control de
Pronostico IProduccion Pronostico
44— — | semanal — Y 4—— | mensual
23040kg 92160kg
Proveedor Vlsual Pal’.
Cliente

Ordenes Superwsm de Ordenes dlana
semanales conlrol
23040kg

4608kg

Proceso de Proceso de
mezcla de miga \{enado
aquinal
TC=4seg TC= 15 seg

TAC= 13 seg Praceso de Proceso de Proceso de Proceso de Proceso de TAC= 13 seg Proceso de
ramaje de Gramaje de llenado de llenado de limpieza de cochero

Operador 1 agua con miga lagua con miga y| pouch con atin aceite a pouch borde y Operador 1
lomo con atin ion de )
pouch en
30

/&

Proceso de maquina Proceso de
limpieza de T Qz% llenado
pleza 0> (> 0> NRINEDY enado, 63&
TC=10seg TC=7seg TC =21seg TC=4seg TC=9 seg TC=11seg
TAC= 13 seg TAC= 13 seg TAC= 13 seg TAC= 13 seg TAC= 13 seg TAC= 13 seg
TC= 11seg Operador 1 Operador 1 Operador 3-4 Operador 1 Operador TC=22seg Operador 1 Production Lead Time = 57600 seg
TAC= 13 seg TAC= 13 seg Processing Time = 114 seg
50 50 56
Operador 1 units units units units | Operador 1
14 seg 13 seg | | 7 seg | | 21 seg | | 4seg | 9 seg | 37 seg | | 11 seg I
Timeline Timeline Timeline Timeline Timeline

Anexo 5: Calculo del Takt time

Variable Resultados Medida

Jornada laboral 9 horas

Tiempo de almuerzo 1 horas

Numero de turnos 2 diarios




Dias H. por mes 20 Dias
Demanda mensual 92160 kg mensuales
Tiempo disponible 8 horas
Tiempo disponible 57600 Seg por dia
Demanda diaria 4608 kg por dia
tiempo Takt en seg 13 seg/kilo

Anexo 6: Analisis de Balance

46

Operacion Descripcion Tiempo Takt
1 Homogenizacién miga 4 13
2 Limpieza Pescado 11 13
3 Mezcla de miga con agua 10 13
4 Mezcla de miga con agua y con lomo 7 13
5 Llenado de pouch atin 21 13
6 Llenado de aceite a pouch con atin 4 13
7 Limpieza y colocacion en maquina de sellado 9 13
8 Maquina de sellado 1 15 13
9 Maquina de sellado 2 22 13
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10 Verificacion de calidad y transporte de pouch 11 13
Total 115 13
Grafica de Balance
4 N
100
90 A
80 -
70 A
60 -
50 A
40 -
30 A
L)
10 -
0. I B oom [N . N D
1 2 3 v 6 7 v 10
\_ Subprocesos )
Anexo 7: SMED adaptado a un analisis de valor agregado
Actividades Tiempos
Lista de Tiempo | Tiempo Plan de
actividades | Internas | Externas Inicial Final |Duracion| mejora
[No debe de
ir en el
subproceso
de llenado
de atun y se
Desmenuzar pasa a
lomos de la subproceso
mezcla X 0:00:00 | 0:00:04 | 0:00:04 |de Mezcla




de miga,

agua y

lomo.
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Abrir funda

de Pouch

0:00:04

0:00:07

0:00:03

Colocar
funda en
embudo y

balanza

0:00:07

0:00:09

0:00:02

Llenar funda
con mezcla

pouch

0:00:09

0:00:18

0:00:09

Sacar funda
de pouch de

embudo

0:00:18

0:00:19

0:00:01

Colocar

funda en

acordeon

0:00:19

0:00:21

0:00:02

Anexo 8: Calculo del OEE de la Maquina 1 (Antes)

OEE ( Overall Efficiency Equipment)

Tiempo por turno 600 min
[Numero de turnos 2 turnos
Tiempo total 1200 min
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Descanso 120 min
Tiempo total disponible 1080 min
Tiempo en que no trabaja la

120
maquina min
Tiempo utilizado 960 min
indice de disponibilidad 89%

Eficiencia
numero total de piezas
73600

producidas pouch mensual
Cadencia Ideal 6080 pouch diario
Piezas maximas teoricas 121600 pouch mensual
[ndice de Eficiencia 61%
Tiempo perdido por

379
ineficiencia min
Tiempo neto operativo 581 min

Calidad
[Numero de piezas defectuosas 320 pouch mensual
[Numero de piezas buenas 73280 pouch mensual
[Numero de piezas producidas 73600 pouch mensual
indice de calidad 100%
Tiempos por perdida de
2,52631579

calidad min
Tiempo de eficiencia real 578,526316 min

OEE

54%




Anexo 9: Calculo del OEE de la Maquina 2 (Antes)
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OEE ( Overall Efficiency Equipment)
Tiempo por turno 600 min
[Numero de turnos 2 turnos
Tiempo total 1200 min
Descanso 120 min
Tiempo total disponible 1080 min
Tiempo en que no trabaja la
' 120 .
maquina min
Tiempo utilizado 960 min
indice de disponibilidad 89%
Eficiencia
[Numero total de piezas
53120

producidas pouch mensual
Cadencia Ideal 4416 pouch diario
Piezas maximas teoricas 88320 pouch mensual
indice de eficiencia 60%
Tiempo perdido por

383
ineficiencia min
Tiempo neto operativo 577 min

Calidad

[Numero de piezas defectuosas 320 pouch mensual
[Numero de piezas buenas 52800 pouch mensual
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[Numero de piezas producidas 53120 pouch mensual

indice de calidad 99%

Tiempos por perdida de

calidad min

Tiempo de eficiencia real 574 min

OEE 53%

Anexo 10: 5 Why’s and 1 How

El OEE de las
maquinas es
deficiente

Porque

No se esta usando la
capacidad méaxima de
la maquina

No esta alcanzando
la produccion
deseada

Por qué? Porque
Los tiempos de sellado
entre maquinas son
variables ( heating time
y vacuum time)

Existe variacion en
la configuracion

Por qué ? Causa Raiz
cada vez que una
maquina presenta un
problema se configura
sin una guia

No existe una
estandarizacion en
la configuracién
T —

Anexo 11: Estandarizacion de maquinas

Magquina 1 configuraciones



HEATINGTIME  VACUUM TIME

Anexo 12: Calculo del OEE de la maquina 1 Actual

OEE ( Overall Efficiency Equipment)

Tiempo por turno 600 min
Numero de turnos 2 turnos
Tiempo total 1200  min
Descanso 120 min
Tiempo total disponible 1080  |min

52



Tiempo en que no trabaja la maquina 120 min
Tiempo utilizado 960 min
indice de disponibilidad 89%

Eficiencia
Numero total de piezas producidas 86400  |pouch mensual
Cadencia Ideal 6080  [pouch diario
Piezas maximas teoricas 121600  |pouch mensual
indice de eficiencia 71%
Tiempo perdido por ineficiencia 278 min
Tiempo neto operativo 682 min

Calidad

Numero de piezas defectuosas 320 pouch mensual
Numero de piezas buenas 86080  |pouch mensual
[Numero de piezas producidas 86400  |pouch mensual
indice de calidad 100%
Tiempos por perdida de calidad 3 min
Tiempo de eficiencia real 680 min
OEE 63%

Anexo 13: Calculo del OEE de la maquina 2 Actual
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OEE (Overall Efficiency Equipment)

Tiempo por turno 600

min
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calidad

[Numero de turnos 2 turnos
Tiempo total 1200 min
Descanso 120 min
Tiempo total disponible 1080 min
Tiempo en que no trabaja la
' 120 .
maquina min
Tiempo utilizado 960 min
indice de disponibilidad 89%
Eficiencia
[Numero total de piezas
66240

producidas pouch mensual
Cadencia Ideal 4416 pouch diario
Piezas maximas teoricas 88320 pouch mensual
indice de eficiencia 75%
Tiempo perdido por

240
ineficiencia min
Tiempo neto operativo 720 min

Calidad
[Numero de piezas defectuosas 320 pouch mensual
[Numero de piezas buenas 65920 pouch mensual
[Numero de piezas producidas 66240 pouch mensual
indice de calidad 100%
Tiempos por perdida de
4

min
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Tiempo de eficiencia real

717

min

OEE

66%

Anexo 14: Pizarron, forma visual de ver rendimiento de los operadores

Anexo 15: Triptico de evento Kaizen



N

PERSONAL

QUE INTERVIENE
EN EVENTO KAIZEN

(QUE ES UN EVENTO KAIZEN?
Herramienta que tiene como objetivo
la mejora continua, donde se
involucra tanto gerentes y
trabajadores con un trato igualitario.

. EW(F

w KAZEN
caneo MEXR MEJORA
CONTINUA

OBJETIVO

Sealloif SA.

EL PLACER DE COMER

« Reducir desperdicios.

» Mejorar calidad y reducir
variabilidad.

 Mejorar condiciones de trabajo.

( Singht , J & Singht, H , 2009)

PASO 2 PAS

Flujo teodrico
L 01 cComparacién

Explicar al personal mediante un Comparar las actividades del

mapeo de procesos facil de entender flujo tedrico con el actual.
los subprocesos existentes y sus
actividades.
Actividad de 02 Discusién
integracion Hat:fr una pequefia discustigp
: con los operarios para cap!
Mediante la ayuda del personal las diferencia de actividades
enlistar las actividades que cada uno que existen en cada
hace en su puesto de trabajo. subproceso.
Flujo actual 03 capacitar
o i Capacitar al personal cuales
Re.al!zar el flujo actual d.e las S activnjt)igd - ﬂu PPN
actividades que esta haciendo cada pertenecientes a cada
subproceso para seguir con la
operador. mejora continua.

04 Agradecimiento

Agradecer al personal por la
colaboracion y compromiso
durante el evento.

Anexo 16: Checklist de actividades previo a produccion
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Lista de Revision




Tener el area de pouch lista al momento de iniciar la produccion
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Descripcion
Fecha
Turno Turno
matutino [Nocturno
Descripcion Si No Observaciones

El personal estd completo.

Se tiene los materiales necesarios.

La cantidad de fundas de pouch son las

necesarias con respecto a la produccion diaria.

La configuracion de la maquina es la correcta.

La pizarra tiene la informacion necesaria para

controlar la produccion.

Se tienen las tarjetas rojas necesarias.

Anexo 17: Plantilla de control de produccion

Control de Produccion

# de

Jornada laboral (8 Horas)

FECHA: DD/MM/AAAA

Operadores

Pouches

totales

realizados

Observaciones

Operador 1
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Operador 2

Operador 3

Anexo 18: Reduccion de tiempos (antes y después)

Grafica de Balance con nuevos tiempos

# |Procesos tiempo tiempo total

1 [Miga 4 4

2 |Limpieza 11 11

3 |gramaje miga y agua 10 6

4 |gramaje miga, agua y lomo 5 7

5 |llenado 21 -

6 |aceite 4 4

7 |operador maquina 9 9

8 |maquina 1 15

9 |maquina 2 22

10 |cochero 11 11
TOTAL 112 98
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