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SOSTENIBLE

La ESPOL promueve los Objetivos de Desarrollo Sostenible

Reduccion de tiempo de limpieza durante cambio de producto en
una planta de alimentos

DMAIC

DEFINICION

u Problema

Desde octubre del 2023, a junio del 2024, se observo un incremento
en los tiempos de cambio de producto para dos lineas de envase en
una empresa manufacturera de productos alimenticios con una
media de 5,03 horas cuando la empresa tiene un tiempo de cambio
estandar de 3 horas.

u Objetivo general

Reducir el tiempo de cambio de producto en dos lineas de envase
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J Variable de respuesta

analizando los procedimientos de cambio de producto, incluyendo la VIETTED @O GRS e

limpieza automatizada (Cleaning In Place, CIP) y la limpieza manual
(Cleaning Out of Place, COP) para mejorar la eficiencia de produccion,

disminuir los costos operativos y garantizar la calidad del producto.

producto

Limpieza CIP Limpieza COP

MEDICION

ANALISIS

Informe de capacidad del proceso de Tiempo cambio de producto DIAGRAMA CAUSAS MATRIZ CAUSA VERIFICACION DE
tes ISHIKAWA POTENCIALES EFECTO CAUSAS
Procesar datos ! — Largo plazo
LEI ‘ | - = = Corto plazo
Objetivo b
LES 4.16 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 5.02222 Pp w o0
Numero de muestra 54 PPL v M M
Desv.Est. (Largo plazo) 0.856277 PPU  -0.34 iy
Desv.Est. (Corto plazo) 0.969825 Ppk -0.34
Cpm *
Capacidad corto plazo E
Cp »
CPL *
CPU -0.30
Cpk  -0.30
5 POR QUE
por qué?
== —~ ‘Qo@ For us;
300 375 450 525 600 675 @ Q?D
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Esperado Esperado ¥ I Por qua
Observado Largo plazo Corto plazo
PPM < LEI * " *
PPM > LES 740740.74 843018.98 813011.78
PPM Total 740740.74 84301898 813011.78
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La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma. D C a u S a S r a I z

* Proceso de limpieza no ﬁ/‘

es capaz de cumplir con
el Il'mite superior de El plan de formacidn no ha cubierto la poblacion total del

cuerpo técnico y operativo que apoya el CIP
4.16 | _ , .
o * Los operadores inexpertos tienen un ritmo de trabajo
¢ Alta varia bl | Idad en mas lento y con mas paros no programados.

tiem POS de Ilm PI€Za No se ha evaluado el impacto de los sensores en el
° Necesidad de revisar funcionamiento del sistema

urge Nnte |OS e Las alarmas durante la limpieza CIP son recurrentes vy el
.. tiempo de respuesta es alto.
procedimientos actuales

Falta de sistema de gestion de repuestos para dosificadores
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e El tiempo de espera y transporte para conseguir estos
repuestos representa casi el 30% de la limpieza de los

IMPLEMENTACION dosifcadores

La guia de limpieza manual no esta correctamente

estandarizada y tiene un bajo nivel de uso entre los
operadores.

e Las actividades que realiza cada operador son diferentes

Tiempo de limpieza de dosificadores y el tiempo necesario no esta actualizado.
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> Causaraiz 1

Plan de formacidn a nivel de criterios operativos.

Operacién del Componentes y Procesos de
mddulo segiin OM funcionamiento produccion

Lectura y uso de Precauciones y

> Causa raiz 2

Establecer acciones que solucionen alarmas recurrentes en las limpiezas CIP

> Causa raiz 3

Establecer un inventario minimo de materiales necesarios para la limpieza de

dosificadores
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> Causa raiz 4

Estandarizacion del Procedimiento de Limpieza de dosificadores

PASO

#
1 |Se para maquina presionando BOTON ROJO DE PARO
2 |SeaplicalL.O.T.O.
3 |Se cierra la llave de paso de ali

En panel de control se selecciona 1a opcion LIBERAR PUERTAS. Luego se abre
4  |puerta derecha. Inspeccion del Punto SHE 25, 26, 6
6
7
8
9

5 |Colocacion de EPP's
Cerrar la guera de aire comprimido

Se desmontan las mangueras de dosificacion

Se desaj 2 roscas de soporte de boquillas con llave gancho

BUSCA LLAVE DE GANCHO 8 milimetros

Disminucion promedio de 39 minutos para limpieza de

& N2 Ng N N2 ,Lo"“ N & N2 N2 dosificadores

Linea de tiempo para limpieza de cambio de producto

ANTES |DESPUES
MAXIMO 6,7 5

MINIMO 3,8 4
PROMEDIO 5,03 4,24
=

Disminucion promedio de 39 minutos
para limpieza realizada durante el
cambio de producto
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- ANtes (horas) e Después (horas  emmmmPromedio antes e Promedio después

CONTROL

RETENEDOR PARA
105214301

RETENEDOR
14X20X4 MM

CONTROL VISUAL

RETENEDOR

14X20X4 MM

Plan para control de pasos de limpieza de dosificadores

Proceso ILimpieza Dosificadores Volpak 203
Fecha verificacién: Operador encargado
Herramienta [{Herramient |Tiempo
Necesaria |a fue usada? |usado

Paso Descripcién {Realizado? Observaciones

Se para miquina presionando BOTON

1|ROJO DEPARO SI/NO Ninguna Si/NO
2|Se aplica L.O.T.O. SI/NO Candados Si/NO
3|Se cierra la llave de paso de alimentacion  |SI/NO Ninguna Si/NO

En panel de control se selecciona la opcidén
LIBERAR PUERTAS. Luego se abre
puerta derecha. Inspeccion del Punto SHE

4(25,26,6 SI/NO Ninguna Si/NO
5|Colocacion de EPP's SI/NO Ninguna Si/NO
6| Cerrar la manguera de aire comprimido SI/NO Ninguna Si/NO

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

* Laimplementacion de las mejoras ha logrado una reduccidon notable de 0.79 horas en el tiempo de
cambio de producto

* La estandarizacion del procedimiento de limpieza de dosificadores ha asegurado que se sigan practicas
consistentes y eficientes en todo momento.

* El establecimiento de un inventario minimo de retenedores en el GEMBA ha garantizado que los
recursos criticos estén siempre disponibles, evitando retrasos innecesarios durante la limpieza de
dosificadores.
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Es esencial continuar monitoreando las alarmas durante la limpieza CIP y revisar
periddicamente las acciones de respuesta para asegurar su efectividad. Esto
permitira ajustar y optimizar los procedimientos conforme surjan nuevos
desafios.

Se sugiere realizar revisiones regulares de los procedimientos estandarizados de
limpieza de dosificadores para identificar posibles mejoras y adaptaciones
necesarias segun las necesidades cambiantes de la produccion.

Mantener una gestion dinamica del inventario de retenedores en el Gemba,
revisando y ajustando los niveles minimos segun los cambios en la demanda y las
condiciones operativas.
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