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Variación de humedad en producto terminado en un proceso 
de elaboración de alimento balanceado para mascotas desde 
Noviembre del 2022 hasta el presente, basados en datos 
históricos, donde la variación promedio es de 4,28% mientras 
que la meta es llegar al 0,98%.

SMART OBJECTIVE
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ℎ𝑢𝑚𝑖𝑑𝑖𝑡𝑦 𝑠𝑝𝑒𝑐𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛
× 100

Reducir la variación de humedad de un promedio de 4,28% a 
0,98% en la línea de elaboración de alimento balanceado para 
mascotas, desde Octubre 2023 hasta Febrero 2024, mediante el 
uso de la metodología DMAIC.
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CAUSAS

Junto al equipo se definieron 
cuáles son nuestras causas 
principales que afectan nuestra 
variable con la ayuda de una 
lluvia de ideas y un diagrama 
Ishikawa, para con esto indicar 
cuales pueden ser nuestras 
soluciones.
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Luego de verificar en el 
diagrama de impacto – 
esfuerzo nuestras 
soluciones, identificamos 
que todas las propuestas 
indicadas tenían un alto 
nivel de impacto y que se 
lo puede realizar con poco 
esfuerzo.

RECOMENDACIONES

Se espera que con una mayor 
frecuencia de toma de muestras 
exista una mayor prevención a los 
casos en donde ocurra una mayor 
variación y de esta forma actuar de 
forma inmediata. La frecuencia 
establecida sería de 2 
muestras/hora, contrario a lo que 
estaba anteriore,nte como 1 
muestra/ hora.

NUEVA DATA Y REGISTROS DISEÑO DE EXPERIMENTO

El plan de entrenamiento de 
operadores tanto del área de 
secado como la del extrusor, 
recibirán una charla y/o 
capacitación con el fin de que 
tomen importancia a la hora de 
realizar las actividades, respetar la 
cantidad de muestras indicada en la 
solución 1 y así mismo la 
parametrización indicada en la 
solución 2.

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL 
ESTÁNDAR

Como resultado del POE se tiene una 
mejor secuencia con respecto a 
diferentes situaciones que se presentan al 
momento de poner en marcha la línea, de 
esta forma se sabe que actividades 
influyen en la obtención de una variación 
de humedad alta.

PLAN DE ENTRENAMIENTO – 
TOMA DE DECISIONES

Bajo las diferentes combinaciones 
de los factores permitieron un 
mayor acierto con respecto a los 
parámetros en torno a humedad, de 
forma que esta mostraba una 
variación 

PLAN DE IMPLEMENTACIÓN

• Con el registro en el nuevo formato de muestras se 
procederá a realizar informes en base POWER BI, para 
la obtención de un mayor análisis.

• El procedimiento Operacional Estándar fue una 
herramienta que ayudó bastante a los operadores, ya 
que algunos que no poseían mucha experiencia como 
desconocían ciertos pasos a la hora de ejecutar 
diferentes actividades ligadas a la variación de 
humedad.

• El diseño de experimento nos ayudó a encontrar la 
mejor opción de parámetros para que nuestro 
producto no obtuviera variaciones altas, gracias esto 
logramos alcanzar hasta un 1,90% de variación.

• El plan de entrenamiento a los operadores influyó a 
tal punto que se han creado back-ups para poder 
ayudar en momentos de arranques, toma de 
muestras, etc.

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

• Actualizar POE’s en cuanto se realice un nuevo cambio 
en los procedimientos o en la agregación de alguna 
máquina que influya en el proceso de la Línea.

• Realizar reuniones semanales o quincenales con el 
personal de calidad y representantes de producción 
con el objetivo de visualizar los datos por medio de un 
Power BI de la data.
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