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Se utiliza la técnica de Lean Manufacturing con la metodologia DMAIC Definir Con la data estadistica colectada y en base a la importancia de medir los Mejorar
para reducir el tiempo de cambio 0 Changgoyer de la linea de empa_lque#5. Como nos muestra la Figura 1, fue utilizado el diagrama de SIPOC que diferentes tlpos_de procesos de cambio se disenaron gréflcas de control y se Fueron aplicadas varias técnicas en base a las categorias identificas en el
Para llevar a cabo su implementacion se midieron las fases de culminacion . . ’ , : evalud la capacidad para cada uno de ellos segun las figuras 4, 5, 6, 7y 8. proceso de analisis como posibles raiz causa. Todas las ideas se
de un lote, limpieza de la linea de la mano del set up y el comienzo de un nos permite analizar el proceso de una manera mas detallada reconociendo oV ° | e " b
’ o . al respectivo suplidor, asi como también identificando todas las entradas y Funneling Potential X’s — priorizaron segun el beneticio y la facilidad de implementacion. Para

nuevo lote. Durante el proceso se identificaron los posibles cuellos de : , : : : : solucionar el prob|ema de la Orgamzam()n de los Change parts se
notell q ilos. F . bai salidas del proceso, ademas nos permite determinar los clientes vinculados Different Type of Changeover _ YR

otella y se atacaron para poder corregirlos. Fue necesario trabajar con a cada paso del proceso = emplearon elementos de 5S. Se obtuvo una mejora significativa en la

la estandarizacion del proceso para lograr las mejoras necesarias

capacidad del proceso desde un Ppk de -0.77 antes de las mejoras a un
garantizando el aumento de la produccion y la reduccion de costos.

En la Figura 2 se presenta el mapa de proceso donde se pudo encontrar
J X P 5 D Ppk de 1.13 despues de las mejoras. Se logrd reducir de 6 a 4 colegas

un area de oportunidad en el montaje y la preparacion de la linea para el

| —G: . .. ..D para establecer un estandar de limpieza de 7hr. equivalentes a 5hr con 6

nuevo lote. conpssvrsap o dad ad 2 ) ] | ficios fi i la iniciati i

| NTRODUCC | ON SR T e w a colegas Los beneficios financieros de la iniciativa se estiman en $49K y
: al replicarlo en toda el area de empague ascenderia a $300K.

with times higher than
specifications

El proceso de Changeover o Tiempo de Cambio es definido como el SIPOC 3 4 Bax Priodtiastion. NIBTFSHICITENE S NTTR)
periodo entre el ultimo producto bueno que sale de la orden anterior ) Suppliers Inputs Process Outputs Customers Figura 4. Diferentes Tipos de Cambio %@G 3
- . . . . o
primer producto bueno de que sale de siguiente orden. Es el tiempo N o o
- - - -, Plannin Eval
necesario para configurar una determinada nueva produccion con — ’ — Approval Control Chart for Control Chart for - ’
- - = . g . anufacturing u roduc - Eva
diferentes requisitos y especificaciones. En este proceso ocurre mucho Uk Product F’f?nk:i'gg documentation Comblete Minor Set U Complete Major Set Up - BN
T A . . N s VWarehouse Components _ _ Packaging p p - . Ease of Implementation 4
desperdicio de tiempo ya que el cambio es una actividad de valor no P r———— 1121/~ 0/ First shipper MR Chart of Gompleted Minor Setbp Sk b @een sy o =
agregado que incurre en costos ocultos. Por lo tanto, debido a que las e Line Ready 3= 1] W » Qoo e S W r |
4 - - - - - Packagin stock documentation Em- sehns gm‘ o ot comeyers mentasen - - -
maquinas permanecen Inactivas durante los tiempos de cambio, este - < W\A - neati N G Figura 11. Box Prioritization Figura 12. Organizacién 5S
proceso debe reducirse tanto como sea posible. Start Stop R R .
Comenzaremos por evaluar el dgsempeﬁo en la etap_a de culminacidn de la -l W) e g (sotvpana || rrstompporor M\/\ N Control
orden desde todas sus perspectivas ya sean operacionales, de procesos y = . . _— -
hasta de equipos y materiales B e e W B B B S e T ¢ 7 v o E.F v s % 83 Se trabajo con la estandarizacion para que todas las limpiezas siguieran
En sequndo lugar se analizara el proceso de limpieza de la linea y la Figura 1. SIPOC | B | | B | una misma secuencia. Se crearon puntos criticos y fuerc_)n Identificados
transicion entre culminar una orden para comenzar la limpieza. Los Figura 5. Grafica de Control (Minor) Figura 6. Grafica de Control (Major) con ayudas visuales. Se establecieron procesos de monitoreo donde se
tiempos deben ser claves al momento de comparar la data obtenida ' podia medir el rendimiento diario de la linea presentando en una pizarra
. ) . ' los resultados a final de turno. Con esta estandarizacion del proceso se
Por ultimo veremos cémo luego de completarse la limpieza se procede a Process Map Process Capability for Process Capability for fueron eliminando de forma aradual los desperdicios aue atFr)asaban I
realizar el set up de la linea y por consiguiente el comienzo de la Complete Minor Set Up Complete Major Set Up : ., . J P a
ejecucion permitiendo crear un nuevo mapa de proceso.

Process Capability of Completed Minor SetUp Process Capability of Complete Major Setup

produccion con la salida del primer producto bueno de la siguiente orden.

Old Process Map
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El objetivo principal de la investigacion consiste en reducir el tiempo de
cambio de la linea de empaque para conseguir mayor eficiencia en el
proceso. En la actualidad el proceso de cambio o changeover tarda 10
horas. Para la linea #5 se requieren al menos de 5 a 6 changeover al mes,

reduciendo el tiempo de cambio de la linea aproximadamente a un 50% Tanto para el cambio completo menor como para el mayor el proceso es EE;E;EEFEE ‘._.,-
menos podremos impulsar el suplido de productos al mercado y el nivel _ estable pero no es capaz con un valor de Ppk de -0.77 y -0.46 y un tiempo i Gtnt stags e ]
de satisfaccion del cliente. Se espera hacer del proceso uno mas robusto y Figura 2. Mapa de Proceso promedio de cambio de 9.06 horasy de 14.48 horas respectivamente, LoD _’@
agil que permita aumentar la eficiencia de la linea generando mas
capacidad de produccion. Medir Figura 13. Nuevo Mapa de Proceso

En el proceso de medicién se realiz6 un plan de coleccion de data Analizar

estadistica para poder establecer graficas de control y medir la capacidad o . _ CO \ C | U S | O \
M ETO DO LOG |A del proceso. Tenfamos que contestarnos varias interrogantes en base a la La iniciativa fue enfocada en el cambio completo menor debido a que ocurre

data histérica del proceso. Por ejemplo; ;Cuan estable es mi proceso? con mayor frecuencia y ademas se invierten mas horas en este proceso. Se

Se utiliz6 la metodologia de Seis Sigma DMAIC evaluando sus 5 fases  ;cyantos tipos de cambios hay en las lineas de empaque? ¢Qué realizo una grafica de Pareto y se encontro que apro-ximad.amente el 70% del £l proceso de dinvestigacién tvo comienzSo ild en;_ificgn?o_laslp‘(‘)Siples
(Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar). diferencia existe entre estos cambios? tlempo de cambio se ,|nV|erte en 3 acﬂvm}lades p,r|n0|pales. Set Up, Limpieza ralces causas ae retr’?so €N Mi-Proceso. o€ 1€ dio entasts al “minor
« Definir es la fase donde desarrollamos el problema e identificamos de linea e Inspeccion por lo que seran el area de enfoque. Luego se complete changeover” ya que era el que ocurria con mas frecuencia y
claramente la direccion, objetivos, alcance, agenda, miembros del Basic Statistic Summary categorlzejlr_op las causas entre métodos, personal, materiales y maquinaria donde po_dlamos producir un impacto mayor. Algunas sol_uuo_r,\es fueron
equipo y los beneficios financieros del proyecto con un Project Charter. con el analisis de Fishbone. ayudas visuales, 55, entre otras herramientas de estandarizacion que al
. Medir es la linea base del proyecto e incluye la recopilacion de data a Summary for Changeover ___ | Implementarse se tradujeron en un mcrementoN ,en la ca_pactlc_ia(,j del
través de graficas de control, estimando el rendimiento del proceso y — Root Cause Analysis FiShane Analysis proceso de un -0.77 a un _1.13. Para la compania esto S|gn,|f|co una
las métricas de capacidad. - - pors o Wi Copiesclsrae Metgrial 2\ PR e ganancia de 50K que al r_epllcarse en las demas_ Ilpeas ascenderia a 300K
 Analizar consiste en encontrar la raiz causa de los problemas // oSS | b A\ por lo que se pudo cumplir totalmente con el objetivo del proyecto.
presentando graficas de visualizacion que incluyen el diagrama de i e v i ol ok | “j e e
Pareto y diagrama de “Fishbone” para identificar las categorias a L L P e S 1 REFERENCIA
evaluar que son: Método, Personal, Materiales y Maquinaria. B—— ; P LIS e
* Mejorar tiene el proposito de aplicar tecnicas en base a las raices o e s & o PNy [1] V. M. G. F. Dusan Sabadka, "THE USE OF LEAN MANUFACTURING
causas |dent|f_|cadas en _eI proceso de _angl_|5|s para solucionar el o ; : : — \daM/th . o Al TECHNIQUES — SMED ANALYSIS TO OPTIMIZATION OF THE PRODUCTION
problema que impacta el tiempo y la confiabilidad. e— @; o S PROCESS," Advances in Science and Technology, vol. 11, no. 3, pp. 187-195,
« Control es la fase donde se establecen procesos de monitoreo y - - - C - - Sep. 2017.
estandarizacion eliminando de formal gradual los desperdicios que Figura 3. Medida estadistica de la data colectada donde obtuvimos un promedio Figura 9. Grafica de Pareto Figura 10 Analisis de Fishbone

atrasaban la ejecucion. de 11.020 horas



