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MEJORA DE LOS TIEMPOS DEL PROCESO DE ROTOMOLDEO DE UNA
EMPRESA PRODUCTORA DE TANQUES PARA DEPOSITO DE AGUA

DEFINICION

TIEMPO PROMEDIO DE LA PRODUCCION DE UN TANQUE EN EL PROCESO DEL
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# Este pardmetro histdrico estimaco se utiliza en los cdlculos.

La dispersion

#Este pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

real del proceso es representada por 6 sigma. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Informe de capacidad del proceso de SMA 2500 LTS
95% de confianz

El procedimiento de cambio

de turno es inadecuado
Los procedimientos para
la aplicacion de
desmoldante son empiricos
y variables ya que son
diferentes entre operadores.

tanque SMA de 2500 LTS

No existe
un procedimiento que
indique el tiempo de
enfriamiento en
el proceso de rotomoldeo
segun las condiciones
ambientales

ROTOMOLDEO
En la linea de produccion de tanques de la empresa, durante los cinco 60 @
primeros meses del ano 2022, el tiempo de produccién de un tanque 0 i
en el proceso de rotomoldeo ha llegado a ser de 37 minutos en
promedio. Sin embargo, se ha logrado conseguir en ocasiones que el = a0
tiempo minimo de produccion sea de 25 minutos. = @
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para superar el estandar establecido de produccion, en un plazo de 4
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La secuencia de actividades operativas L L ,
PARETO DE VENTAS (UNIDADES) . enfriamiento que |nd|que el tiempo
es variables entre operadores ) ) -
: . —Y requerido segun las condiciones
No existe guia para la aplicacion del ,
2 f ambientales.
desmoldante.
No existe un orden establecido para realizar
| mano wasnom mesnom swa  soi i las actividades operativas(manuales) en
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turnos de trabajo para el

Implementary elaborar un manual
5s.
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Antes Despues
Espacio total 10 Resultado
(m2)
: 0,39| Area herramientas de rotomoldeo 0,21
. FSPEC'D 4,99 3,6/ Area herramientas de tapera 0,825 2,035
utilizado (m2) -
1| Area de herramientas de resina 1 59% L
Espacio
Diponible
(m2) 5,01 7,965

Porcentaje de espacio disponible
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Procedimientos
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Simulacion del tanque en estudio.

El valor p es menor a 0,05 lo cual nos
permite concluir que existe alta evidencia
estadistica para rechazar la hipotesis nula, por
lo tanto, existe una reduccion en los tiempos
de procesamiento en rotomoldeo para el
tanque en estudio

= Mediante el desarrollo de

estandarizacion de

rotomoldeo, aplicacion de desmoldante y tiempos de enfriamiento

segun condiciones ambientales.

= Se concluye que existe alta evidencia estadistica para argumentar la
reduccion de tiempos en el proceso de rotomoldeo mediante el uso de
un simulador, el cual genera una reduccion del 13% del tiempo del

proceso de rotomoldeo y aumenta de 18 a 20 tanques por turno.

procedimientos,

las actividades operativas en el

se realizd la

proceso de

» Se debe capacitar periédicamente al personal involucrado en las areas de
implementacion de la metodologia 5s, para que las funciones y actividades

se desarrollen de manera ordenada y organizada en la empresa.

= Se debe reforzar constantemente las politicas de los procedimientos

implementados, para fomentar la correcta ejecucion de los procesos claves
en el area de rotomoldeo de la empresa. A su vez, con prioridad alta, se
debe fomentar la comunicacion entre los cambios de turnos, siguiendo las

politicas establecidas en el procedimiento de aplicacion de desmoldante.



