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Reduccion de los tiempos de cambio, lubricacion y limpieza en

una linea de produccion de helados de paleta

PROBLEMA

Tiempo medio de cambio a SkuN de la Linea 1

305.00

Los tiempos de cambio y lubricacion de la linea de produccion 1 de o 2099 00
cualquier SKU al SKUN son elevados, durante los turnos de trabajo de |
enero-2024 hasta septiembre-2024 ha sido de 247 minutos en =
promedio, mientras que el valor de referencia de la empresa (minimo) %2‘“-“‘“
es de 210 minutos. TEU 225.00

OBIJETIVO GENERAL 2 o

= 165.00

Reducir el tiempo de cambio de 247 minutos a 230,35 minutos, lo que 145.00
equivale al 45% del GAP, durante un periodo de 4 meses aplicando 125.00
técnicas de mejora continua en una empresa de fabricacion de ' ’ _ﬁnemmd;ambm E_Pmme; _T:r;t - v v
helados.

METODOLOGIA

NECESIDAD FACTORES C1Q's Informe de capacidad del proceso de Y

LEII I.EIS

Procesos repetitivos de eliminacion La lce_al]‘izat_:iéu gslmdﬂ

« Tiempo medio de montaje del sistema de tuberias [<10 Proceso de cambio no ypeeizacion e cad
min] Procesar datos — Largo plazo estandanzado ies de laraa distanci 1 tiempo
< . - . LEI 210 ——— Corte plazo vini Ve R e e 0 o
OPTIMIZACION Y . Tiempo medio de desmontaje del equipo . . :rgpﬂmn mgﬁsﬂ de los recursos ant m&m% O].Efwiéce; i
ESTANDARIZACION DEL i ipo ady Objetivo el proceso deeprymentacion Tiempo de inactividad para adquiric eiminacion conta de
PROCESO : [<10 min x Equipo adjunto] LES 268 Capacidad large plaze Establecimiento ineficaz de parimetros herramiends residuos
. Tiempo medio para montar el equipo [<20 min] Media de la muestra 25B8.85 Pp 0.30 para clasificar las matetas Clasificacion ineficaz de los potes de helado Problemas en Iz caden
+  Tiempo medio para resanar los productos [< 5 min] Mimero de muestra 30 PPL 0.51 Complefidad para montar tuberias debido scsso ineficiente de tunel (cmturones
Desv.Est. (Largo plaze) 31,7743 PPU 0.10 Sus caracteristicas ‘montaje de tuberias
- Complejidad en el
Datn-Ea ttorto P|ﬂ]0} i Ppk 1L La linea de produccion no puede arrancar si di 135%%%?; ﬁofm‘,é: mggg;ﬁemgel;as
Cpm | 1o se hatt guardado todos los equipos. de paletizado ebido g us
Capacidad corte plaze
+  Nimero de operarios formados en herramientas de cp 0.32
mejora continua [Todos los empleados de linea]. CPL 0.53
REDUCCION DEL TIEMPO RECURSOS Y +  Porcentaje de herramientas disponibles para el cPU 010 ndisponibilided mediata d squipos por
DE CAMBIO DISPONIBILIDAD funci fento [100% Cpk 010 aprobaciones a
uncionamiento
. Porcentaje de chatarra desechada [<27% s w0 | ba= de personal en la linea CIP
Falta de formacién
& Falta de conocimientos en mejora
= o continua
+ Cantidad de agua a temperatura ambiente utilizada durante la 180 200 220 240 260 280 300 320 Falta s;:faif.f;':'m d
limpieza |5 Litrs]. ..
+  Tiempo medio necesario para la limpieza externa [<7 min] Hm‘*lm'E:;H rad d
«  Tiempo medio necesario para realizar el CIP [<50 min] peraco Esperado Personas

Observado Large plazo  Corto plaze
PPM < LEI BEBGE.BT B2096.95 5427956
PPM = LES 466666.67 386685.39 381869.72
PPM Tatal 533333.33 448782.34 436149.29

+ Tiempo medio necesario para limpiar alrededor de la linea de

produccién [<17 min]

«  Tiempo medio de eliminacion de residuos [<13 min por

cambio].

1. Resane de potes de helado 2. Implementacion de politicas
durante la produccion para el uso de radios
Tiempo de resane Tiempo de resane
antes después
151,3 min 16,53 min
3. Clasificacion de las actividades 4. Instalacion de caja
internas y externas de herramientas

N | ————— =% Casillero de Camleroce

-r-’l;"T':.z }rzji herramientas antiguo (1 hantiguio (;)

Tiempo del proceso CIP | Tiempo del proceso CIP

después
226,09 min 44,07 min

" Bolsilode |
herramientas
_..NUEVO

e e £

J

RESULTADOS

ECONOMICO

-50% de cantidad de desperdicio
desechado durante la operacion
De 10038 kg/mes a 5019 kg/mes

SOCIAL

Capacitacion del 80% de operadores en
temas de mejora continua y SMED

AMBIENTAL

-22% de cantidad de agua utilizada durante |la
limpieza de la linea de produccion durante el
cambio de SKU
De 10143 m3/mes a 7911.54 m3/mes

Tiempo medio de cambio a SkuN de la Linea 1

247 minutos

_____________ Target propuesto = 230.35 minutos
———————————————————————— Target corporativo 2 210 minutos

Tiempo de cambio [minutos]

61.96 minutos

50
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= Tiempo de cambio = Promedio = =Target Corporativo = =TargetPropuesto

CONCLUSIONES

Se disminuyo el tiempo de cambio y Identificacién de causas criticas, Estandarizacion del cambio de formato de SKU
limpieza en un 24.7% (de 247 a 61 minutos), implementando soluciones efectivas y a SKUN, capacitacion del personal y
superando el objetivo del 8%, con un ahorro obteniendo un ahorro de 6,085 m3 de agua y actualizacion diaria de indicadores para

anual de $7,335. 440 kg de detergente. asegurar la sostenibilidad de las mejoras.
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