FPOLYTECHNIC
UNIVERSITY

Mejoras al proceso de empaque para la jurisdiccion de China.

Autora: Marevli L. Rivera De Jesus
Advisor: Rafael Nieves, Pharm D.
Maestria Manufactura Competitiva- Calidad

Metodologia

llustracion 3
Estrategia del proyecto.

Continuacion Fase Medir

Una bandeja roja para colocar los “DSPK” materiales que no

Resumen

En los ultimos dieciocho meses, el mundo ha confrontado retos

.. . . La metodologia que se wutilizO en el desarrollo de esta r * - :

con el suministro de materia prima. En esta empresa no es la estioncid gf ql o d . “DMAIC”. Est | OBJETIVO pueden ser re-procesados. Una bandeja blanca para unidades que
excepcion, ademas la productividad redujo, los desperdicios anes 1gation e © 1(:1(: 0 dc .?ejdora | - BSlaes A Veigar s desaricio urante o poces e e pueden colocarse en los “Shippers”. Las unidades una vez salen

: : erramienta principalmente utilizada en las empresas para para Tofes ok LN, " g : : . :
aumentaron y el tiempo de espera incremento. Este proyecto oulsar bro gc tos fle “Gis: Siom 1 T a herramienta dIe) “DM AI} C” - / del ultimo equipo pasan a las mesas de inspeccion a bandeja
. . . . eqe , . . 194 99
investigativo se ha realizado utilizando la metodologia de o tg com puezta or cinco (5) ?ases 16 son estrictamente en fluio " verde las unidades que son catalogadas como “malas”, en el
“DMAIC”, herramienta enfocada en la soluciéon de problemas P P 4 ] DESARROLLO DEL PROYECTO proceso de inspeccion de mesa van en una bandeja amarilla. Las

continuo en el mismo sentido de las manecillas del reloj. Por otra
parte, cada una de las etapas de este proceso los podemos ver mas
adelante para comprender de qué manera esta impacta de manera

unidades que van a ser re-procesadas van a una azul junto con los
“LFLETS” y por ultimo las unidades que van en la roja son las
unidades que van a ser descartadas.

dentro de cualquier empresa. El objetivo de este proyecto fue
evaluar el proceso de inspeccion para la jurisdiccion de China e
identificar los factores claves que podrian estar provocando el
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.. . ., positiva la mejora continua de los procesos dentro de las lineas de " IMPLEMENTAR MEJORAS QUE:
aumento en los desperdicios. La implementacion de este proyecto * o
SRS e, empaque. g dopeic Fase Control
resulto en una reduccion del tiempo de espera de diez dias a cinco lustracion 1 B s

L Promuevan k& mejora continua en ka lineg de empagques

Etapas de la metodologia DMAIC.
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-Cambio cultural,
concientizar al equipo
encuanto a la escaces de
material impreso que

dias y la disminucion en los defectos encontrados por los
inspectores. Las herramientas se probaron en una linea, para luego D
evaluar la posibilidad de implementarlas en otras en donde se

empaque para dicha jurisdiccion. )

La data de los defectos encontrados se podra ver totalizada y se
podra bajar automaticamente a un “pdf” para que se monitoreé

La presentacion para la jurisdiccion de China se compone de un
“Device”, que va colocado en un “DSPK”, el mismo lleva un
“Partition” y un “LFLET”. Durante el proceso de inspeccion manual
en mesa, se inspeccionan los “DSPK” en la etapa final del proceso de
empaque para defectos tales como: Marcas de tinta que afecten la
legibilidad del texto, marcas creadas por el equipo en el carton que

\"

el nimero de defectos encontrados en los procesos de
inspeccion y evaluar si existe alguna otra area de oportunidad.
Por ultimo y no menos importante existe la herramienta de
“Levanta la mano” en donde cada operador que encuentre un
area de oportunidad en el proceso puede reportarla, indicando
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Introduccion

-Dar seguimianto 3 las
metricas de productividad
en los "Tier 1" de las lineas

-Esraces de materiales
irmpresos.

Medir lo que consurminmos
vs. bo gue se supone que se

-Analizar la data recopilada
&5 decir traducir la data a

En la empresa manufacturera se encontrd un area de oportunidad
en donde el “Scrap” de los materiales impresos utilizados en la
presentacion de la jurisdiccion de China particularmente aumento,
llegando ha impactar el empaque de lotes futuros por falta de
material impreso. La escasez de los “LFLET/Inserts”, llego ha
afectar la fecha prometida de empaque de lotes los cuales tuvieron
que moverse a fechas futuras. Esto afecta el suplido a los pacientes
de la jurisdiccion de China. Al encontrar esta area de oportunidad

-Impacto a la productividad
por el re-pracaso.

-Impacto a la Ergonomia.
-Manejo del Waste.

-Linea de produccksn
detenida por falta de
cOMmponentes para poder
EMpacar grdenas.

consumibera en cada orden.
- Comparar cantidad de
*defectos" encontrados en
los dltimos lotes de China
VE, CUuanto 58 encuentra
luegao de las mejoras a los
Procesos.

dinera.
-De Material Impreso yo
descarto tanto lo que se

convierte en una perdida
de tanto... (en dinera)

- Analizar si el eguipo

“Schubbert” a5 capaz de re-

procesar esas unidades
{inserts o Infocards) que se
retorman al equipo.

exite.

-"Wisual Adds" para las
mesas de Inspacchon para
lotes de China.
-Identificar un bin para el
manejo de los materiales
impresos.

-"Wisual Ald" para la mesa
de manejo de Ejects y
Rejects.

-lderntificar el color de
bolea para el material que
sea reciclabe junto a un
Wisual AlD para que &l
operador recuerde a que
pertenece ese color.

de ampadgue.

-Una wez se complete un
lote te China, evaluar en el
sisterna de eBR |la cantidad
de defectos encontrados
para monitorear =i las
recomendaciones sa astan
ejecutando.

puedan afectar el texto, es decir son todos criterios cosméticos. Una
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llustracion 4
Evaluacion de Resultados post implementacion.

Antes

200,000
150,000
100,000

S0, 000

los siguientes detalles: Fecha en que se observo, ;Que¢
observo?, ;Qué accion tomo en ese momento?, ;jTe detuviste?,
A que personas le notificaste?, Nombre de su supervisor,
Nombre del operador y ;Qué sugerencias tiene para mitigar lo
que observo?.

Conclusién

, .., ) -
se tomo la decision de que se llevaria a cabo un proyecto para spus

disefar un programa que proporcionara herramientas y
metodologias a los asociados con el fin de minimizar el
desperdicio de materiales y aumentar la productividad evitando el
re-proceso durante el proceso de empaque.

Con la herramienta de “DMAIC”, en este proyecto se demostro
que el desarrollo del mismo se ha convertido en una de las
fortalezas para apoyar el programa de sustentabilidad ambiental de
la empresa como parte de sus metas para este ano. Los resultados

H Total de unidades descartadas B Total en Costos

Resultados y Discusion

La Ilustracion diez (4) representa la comparativa de los resultados
obtenidos antes y después de la implementacion de las mejoras. En
la data recopilada de los dieciocho lotes de los meses de julio 2020
hasta diciembre 2021 se reflejaron un total de 64,736 unidades
descartadas representando un total de costos de $157,955.84.
Mientras que por otra parte luego de implementar las mejoras en el
proceso se pudo observar que en los lotes que fueron empacados en
los meses de febrero 2022 y marzo 2022 luego de implementar las
mejoras como resultado se reportaron 1,909 unidades defectuosas,

Fase Definir

obtenidos por este proyecto contribuyeron a que el tiempo de

llustracion 2
“SIPOC” del proceso de empaque.
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espera disminuyera en el proceso de empaque disminuyera de diez
(10 dias) a cinco (5 dias). Por otra parte, de descartarse un total de
64,736 unidades que representan $157,955.84 antes de la
implementacion de las mejoras y luego de implementadas resulto
en 1,009 unidades descartadas que representan $4,657.96.

Trasfondo

Durante este proceso investigativo se busco mitigar el desperdicio
de los materiales impresos utilizados en las lineas de empaque.
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herramientas y disenos visuales que puedan orientar al operador
de manufactura en cuanto a cuales son los “DSPK” buenos y
cuales son los malos. Desarrollar, probar ¢ implementar un
programa que tenga como mision el apoyar el sistema de
sustentabilidad de la empresa.

representa gastos excesivos en los pasados dieciocho meses para
la empresa. El €xito de este proyecto investigativo contribuye de
manera significativa ayudando a la empresa a cumplir con una de
sus metas establecidas al comienzo del ao 2022 que es fortalecer
su programa de sustentabilidad ambiental.
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[Online]. Available: https://www.esan.edu.pe/conexion-esan/5-
formas-en-que- six-sigma-apoya-el-crecimiento-de-una-empresa

En cada mesa se encontraran las siguientes herramientas de trabajo; Una
bandeja verde para transportar las unidades que salen del altimo equipo
de la linea de empaque hacia las mesas. Una bandeja amarilla en donde
se colocan las unidades que se les conoce como “ejects” ya que son las
gue deben ser reprocesadas. Una bandeja azul para colocar los “devices”
y “LFLET” que van a ser reprocesados. Una bandeja roja para colocar
los “DSPK” materiales que no pueden ser re-procesados.




