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El porcentaje de desperdicios se elevó 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 análisis
estadístico, se pudo evidenciar que la mayor cantidad de
desperdicio se produce en el área de sellado.

Reducir el porcentaje de desperdicios en el área de
sellado de la planta productora de empaques plásticos
aplicando la metodología DMAIC de mejora continua.

▪ Se definió del problema identificando que el área de sellado genera
mayor porcentaje de scrap y se estableció la causa raíz como la falta
de estandarización del proceso de calibración.

▪ Se cumplió con la propuesta de mejora acerca de la estandarización
del proceso de calibración de máquina, en el área de sellado.

▪ Se cumplió el objetivo con la reducción del 11% al 8,4% de
desperdicios en el área de sellado, por lo tanto, se evidencia que es
posible la reducción de desperdicios con la metodología DMAIC de
mejora continua.

Se propone la estandarización del proceso de calibración de
máquina selladora y tablero de máquina. El levantamiento
del proceso se realizó en la máquina selladora 17. El proceso
de calibración estandarizado fue revisado junto al supervisor
de planta y aprobado por el gerente de planta.

▪ Continuar con el proceso de estandarización en calibración para
las demás máquinas de sellado.

▪ Capacitar a los nuevos operadores de sellado con el proceso de
calibración estandarizado para obtener mejores resultados y
evitar se produzca desperdicios por calibración.

▪ Controlar el proceso de calibración en máquina realizado por el
operador basándose en la hoja de checklist para calibración y
corroborar que todos los pasos se hayan cumplido.

Se realizó una capacitación a todos los operarios del 
área de sellado para explicarles el formato de la hoja 

de desglose y los pasos a seguir.

Se implementó una hoja tipo "checklist" de calibración 
para llevar un control previo al arranque de producción 

en máquina selladora.
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DESPERDICIOS EN 
LA MÁQUINA 
SELLADORA 17​

ACTUAL​ MEJORA​

% reducción​
Desperdicios promedio 

(Kg)​
Desperdicios promedio 

(Kg)​

Expertos​ 109,1​ 89,21​ 18%​

Inexpertos​ 182,6​ 100,88​ 45%​

Sealing Area

Month Kg scrap Percentage

nov 37374 11%

dec 33475 10%

jan 28390 8,4%

1338,20

1513,21

EXPERTS (KG) INEXPERTOS (KG)

Scrap total por expertos e inexpertos después 
de la implementación

1636,10

2739,70

EXPERTS (KG) INEXPERTS (KG)

Scrap total por expertos e inexpertos antes de la 
implementación

El valor de p es 
mayor a 0,05. Por lo 

tanto, la hipótesis 
nula no se rechaza y 

la diferencia de 
medias no es 
significativa.

Hoja de desglose del proceso estandarizado de 
calibración
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