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PROBLEMA

GAP
Variacion de humedad en producto terminado en un proceso
de elaboracion de alimento balanceado para mascotas desde Reduice the 5 Varition
Noviembre del 2022 hasta el presente, basados en datos 128%

Average 4,28%

historicos, donde la variacion promedio es de 4,28% mientras
qgue la meta es llegar al 0,98%.
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Reducir la variacion de humedad de un promedio de 4,28% a
0,98% en la linea de elaboracion de alimento balanceado para
mascotas, desde Octubre 2023 hasta Febrero 2024, mediante el
uso de la metodologia DMAIC.
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RESULTADOS ESPERADOS

NUEVA DATA Y REGISTROS

Se espera que con una mayor

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL
ESTANDAR

DISENO DE EXPERIMENTO

Bajo las diferentes combinaciones
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esta forma se sabe que actividades
influyen en la obtencion de una variacion
de humedad alta.

solucion 2.

CONCLUSIONES RECOMENDACIONES

* Con el registro en el nuevo formato de muestras se
procedera a realizar informes en base POWER BI, para
la obtencion de un mayor analisis.

e El procedimiento Operacional Estandar fue una
herramienta que ayudo bastante a los operadores, ya

qgue algunos que no poseian mucha experiencia como

desconocian ciertos pasos a la hora de ejecutar
diferentes actividades ligadas a l|a variacion de
humedad.

 El diseno de experimento nos ayudo a encontrar la
mejor opcion de parametros para que nuestro
producto no obtuviera variaciones altas, gracias esto
logramos alcanzar hasta un 1,90% de variacion.

 El plan de entrenamiento a los operadores influyo a
tal punto que se han creado back-ups para poder

* Se recomienda evaluar el sistema de muestreo por
parte de operadores y supervisores, es decir, dividir la
funcionalidad de esta actividad con operadores vy
analistas de calidad.

* Actualizar POE’s en cuanto se realice un nuevo cambio
en los procedimientos o en la agregacion de alguna
maquina que influya en el proceso de la Linea.

 Realizar reuniones semanales o quincenales con el
personal de calidad y representantes de produccion
con el objetivo de visualizar los datos por medio de un
Power Bl de |a data.
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