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Reduccion de desperdicios en el area de sellado
de una empresa de productos plasticos

Porcentaje total de scrap por area

PROBLEMA

El porcentaje de desperdicios se elevo de 4% en enero a ‘

11% en febrero del 2022, de manera que una alta
cantidad de kilogramos de producto final se convierte en
desperdicio al final de cada jornada. Mediante un analisis
estadistico, se pudo evidenciar que la mayor cantidad de
desperdicio se produce en el area de sellado.
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14%

OBJETIVO GENERAL
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Reducir el porcentaje de desperdicios en el area de
sellado de la planta productora de empaques plasticos
aplicando la metodologia DMAIC de mejora continua.

PROPUESTA

Se propone la estandarizacion del proceso de calibracion de
maquina selladora y tablero de maquina. El levantamiento
del proceso se realizo en la maquina selladora 17. El proceso
de calibracion estandarizado fue revisado junto al supervisor
de planta y aprobado por el gerente de planta.
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Se realizo una capacitacion a todos los operarios del
area de sellado para explicarles el formato de la hoja
de desglose y los pasos a seguir.

CHECK LIST DE CALIBRADION PREVIO AL ARRANGUE DE PRODUCCOON EN MAGLANA CAMBETERA
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1. Tomar el rollo de la orden de 3
produccién correspondiente. Permite mantener el | § =
Ubicar el rollo en el [2. Montar el rollo en el eje de la maquina.| rollo en el lugar | B
gje de la maquina |3. Centrar el rollo en el gje de |a maquina.|adecuado durante la
4. Ajustar las manzanas una vez fijado el producdion.

rollo en el eje de la maquina.

Hoja de desglose del proceso estandarizado de
calibracion
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Se implemento una hoja tipo "checklist" de calibracion
para llevar un control previo al arranque de produccion
en maquina selladora.

RESULTADOS
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CONCLUSIONES RECOMENDACIONES
= Se definio del problema identificando que el area de sellado genera = Continuar con el proceso de estandarizaciéon en calibracién para
mayor porcentaje de scrap y se establecio la causa raiz como la falta las demds maquinas de sellado.
de estandarizacion del proceso de calibracion. = Capacitar a los nuevos operadores de sellado con el proceso de
" Se cumplio con la propuesta de mejora acerca de la estandarizacion calibracion estandarizado para obtener mejores resultados vy
del proceso de calibracion de maquina, en el area de sellado. evitar se produzca desperdicios por calibracidn.
= Se cumplid el objetivo con la reduccion del 11% al 8,4% de = Controlar el proceso de calibracidn en maquina realizado por el
desperdicios en el area de sellado, por lo tanto, se evidencia que es  operador basdndose en la hoja de checklist para calibracién y
posible la reduccién de desperdicios con la metodologia DMAIC de corroborar que todos los pasos se hayan cumplido.

mejora continua.



