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SOSTENIBLE

La ESPOL promueve los Objetivos de Desarrollo Sostenible

Reduccion de producto defectuoso en una empresa que fabrica
vidrios y cristales

DEFINICION
Variable de respuesta

Problema

Porcentaje de producto defectuoso diario

Tipo de defectos \

Existe un alto porcentaje de producto defectuoso en las lineas de produccion de
una planta manufacturera de botellas de vidrio desde el 23 de enero del 2023.
Segun data histodrica se obtuvo que el porcentaje promedio de producto
defectuoso fue 11.2% por dia cuando el minimo registrado ha sido 4%

Objetivo general

Terminado Terminado Molde

Reducir el porcentaje de producto defectuoso diario Burbujas picado sin llenar desfasado
en las lineas de produccion de 11.2% a 7.6% en 4
meses.

. Toneladas de Producto defectuoso total de las lineas de producccion i
~ Porcentaje de producto defectuoso = Y;, — °f . , : —*100
IVI E D I C I O N Toneladas de vidrio planificado que ingresa a las lineas de produccion

Analisis de Problema

Variables a medir

Fundicion CT:168min Cad aCidad enfocado
4 operadores
¥

Producto defectuoso en proceso.

Process Capability Report for Percentage of defective product Porcentaje de producto defectuoso diario promedio en las 4 lineas de
produccion desde Enero de 2023

A dici ent CT:90min = 5 .
condicionamiento . '
1 Operador Process Data P i Overall
. LSL * E = == Within 90%
Cantidad de pallets bloqueados = ; p—
O Sample Mean 11,1515 i Pp * 4 374 80%
diariamente. sampleN 12 : poL
! PPU 032 34 70%

CT:15min3s StDev(Overall)  1,92313
. ) StDev(Within)  1,66718
4 operadores
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Ppk 032

om = 3 60%
Potential (Within) Capability

Cp %

CPL ® 22 50%

CPU 037

Cpk 037 2 1,86 0%

30%

Grosor de la botella después del

CT:50min25s cambio de equipo variable.
2 operadores

. 5 6 8 10 12 14 16 b
Dimensiones de las botellas : 205

Performance 10%

CT:23min10s después del Cambio de equipo — observecg ExpectedOvera! ExpectedWithir:
4 operadores variable. Sl 1w 042 et ’ a » ne N "
N 7 [JFrequency === Cumulative frequency
The actual process spread is represented by 6 sigma.
CT:85min Numero de veces que el payloder
4operadores  Va a recoger producto defectuoso. CPK<1 Proceso no capaz Y1: Porcentaje de producto defectuoso en la linea Al

El proceso recibe mucho producto fuera de
especificacion

ANALISIS

Causas raiz

Causas potenciales

Diagrama ishikawa

La presion del aire comprimido que entra Parejas de cambio son
a la maquina tiene agua. asignadas de forma

x4 Calibracion incorrecta de las maquinas aleatoria

X10

Los mecanismos no estan correctamente

=
El flujo de ai und haci 1 izado — 2
Ariaciones cx e ujo de aire comprimido que va hacia sincronizados 1 i >
Vs de cmpest . g e . en el cambio de referencia. 3 Taller de moldes est3
Varacones el sivel el vidrio A o e i fempertus e premelds x11 No hay control constante de las o v desorganizado con poca
El diseiio del molde no cumple las ~— ifi 1A
epecicaciones temperaturas del premolde. o — planificacion
Calibracién incorrecta de la méquina al o s . v (O
S el b i X8 El equipo de moldura llega a la maquina O E Equipo variable se baja de
Diesacis cala omprkid i ' en malas condiciones. G—J. QL las estanterias un dia antes
‘ _ Los operadores tienen distintas formas de o c B (@) del cambio
o operarla miquina X2 Variaciones de temperatura en el c &
- e nal no asiste a los en 1entos 1 G) O
Elequipnr:ariatglcdclam.ﬁquinalle_ggala Flpersonal telos ntrenamient allmentador’ @) D ) .
rnistna en males condiciones B et Hay pocos calibres para la
U 7 .
e T o O S
G
. O
X12 El personal no asiste a los X T Disefio del premolde
: < .
entrenamientos. impide que la termocupla
X3 Los operadores tienen distintas formas este dentro
de operar la maquina.
Fabricacién de calibres para la
Modelo de asignacion de parejas thenicor victor tripulacién de cambios de
de cambios de referencias basado = Py referencias acorde al formato y
en su rendimiento. osiee composicion requerida.
Zons 1D 2. Control visual
Té;;;-; '&;i;; Tttt CHECKLIST ACTIVIDADES PRECAMBIO 5]
zona 0 00 Elaboracion de un formato de lista de

Salida de cddigo

! verificacion “checklist” para la revision de
equipos variables de moldura un dia
antes que el equipo ingrese a la maquina.
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REVISADO POR

Aplicacion de la metodologia 5s 'y -
limpieza continua en el taller. ’

Disefio de un panel que de |la
lectura en tiempo real de |la ——
temperatura de los premoldes

Control visual

IMPLEMENTACION

RESULTADOS PILAR SOCIAL PILAR AMBIENTAL PILAR ECONOMICO

9% Defective Product vs Time Pallets bloqueados reprocesados Muestreo viajes de payloader Costos por bimestre
3,50% 7,00% 6,64% 10 160 400
se 3,00% e 00 2 140 350 123 838 04 $135,394,14
S 2,50% ’ 3 120 | | 300 —
E 2,00% 5,00% . 100 250
§ 1,50% - 4,00% 5 20 200
E 1,00% s \ean 4 60 150
8 0,50% e Miin 3,00% 3 " 100
M rrzrzzzzzoiewaewy |2 : 20 || s0
55555555?5?????? 1,00% 0 0 0
Mmoo gh g gy 0,26% Semana 1 (ANTES  Semana 2 (ANTES) Semana 1 (DESPUES) Semana 2 (DESPUES) Ene-Feb Mar-Abr May-Jun Jul-Ago (MEJORA)
Production D 0,00% I - . : osto
roduction Bays Abr (ANTES) Jul-Ago (DESPUES I Viajes de payloader — === Numero de cambios W TON DEFECTUOSA  ==@=Costo($)
« Se redujo del porcentaje de producto * Continuar con el seguimiento al 5S y checklists propuestos
defectuoso en la linea de produccién Al para crear un ambiente de mejora continua en el
de 3.76% a 1.9%. departamento
* Realizar mantenimiento preventivo al tablero de lectura de
e Lainstalacion del tablero lector de temperatura de premolde a través de las 6rdenes creadas en
temperatura ayudd a mantener el control SAP
del premolde en 370 grados centigrados. * En cada cambio de referencia, asginar las parejas de acuerdo al
modelo de Python entregado
* Laaplicacion de 5S y checklist de control .
, pl y Y R SALUD INDUSTRIA, 12 PRODUCCION
visual en departamento de moldes Y BIENESTAR INNOVACION E Y CONSUMO
redujo la cantidad de equipo variable que INFRAESTRUCTURA RESPONSABLES

llega a maquina en mal estado
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