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Aplicacion de la metodologia Seis-Sigma DMAIC para la reduccion
de desperdicios en una planta procesadora de platano verde

DEFINICION

PROBLEMA Variable de respuesta

Existe un alto porcentaje de desperdicio en la linea de
produccion de una compafiia de tostones chips desde Porcentaje de desperdicio de producto en proceso por dia
el 2 de mayo del 2022. E|l promedio del porcentaje de
desperdicio es 7.91% por dia, mientras que el minimo
porcentaje ha sido de 4.02%

OBJETIVO GENERAL

Reducir el porcentaje promedio de desperdicio en la
linea de produccion de tostones chips de 7.91% a
5.96% por dia en 4 meses.

, o Desperdicio total (Kg)
Porcentaje de desperdicio = X 100%

Materia prima procesada (Kg)
MEDICION -
ANALISIS DE

VARIABLES A MEDIR

PROBLEMA

(V]
% Lavado ) . CAPACIDAD ENFOCADO
Q Desperdicio de producto
(@) Corte en proceso Analisis de capacidad- Porcentaje de desperdicio inea de produccién de tostones chips (desde mayo 2, 2022)
h rrrrrrrrrrrrr — 100%
Q. Grosor del corte de verde ) jﬂ:
Q en la rebanadora 28 ;gz
O ] ) \ / > 1%
Grosor de los tostones chips 4”%
o §
Q a lo largo de la pataconera 3% 5% |
I
Q S . ( A Rendimiento ado Desperdicio freidora 2 (Kg) Desperdicio freidora 1 (Kg) Desperdicio de lavado (Kg) Desperdicio de corte (Kg)
© egunda fritura Peso por batch de tostones s i
s . 45 Oesperdicio de productn en proceso
E . ChipS -En Ia frEidﬂra 2 PPM Total 83333.33 66989.87 38628.46 . . o
La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma. E I m ayo r p O rc e ntaj e d e d e S p e rd I C I O e n
dZ0Naqo
Tiempo de coccidn
ompo e coce El proceso no es capaz el proceso de tostones se genera en
e la freidora .
L ) las freidoras

ANALISIS
DIAGRAMA DE ISHIKAWA CAUSAS POTENCIALES CAUSAS RAIZ

Maquina . . -
a X 1 *Presencia de unidades oxidadas y sobre maduras
- ; recibidas por el proveedor I . ,
, La méquina rebanadora hace cortes de diferentes P P Falta de mantenimiento en la segunda freidora de la linea de
Los operadores no mueven bien el producto con la tamaios y formas . tost hi
paleta industrial cuando llega a la segunda freidora H La temperatura de la segunda freidora baja X2 ¢La materia prima quedd almacenada por mas de un ostones chips
rapidamente dia .
Los operadores dejan calentar mucho tiempo % No hay una recuperacion de la temperatura al Alto porcentaje de
el producto en la segunda freidora sacar el producto de la segunda freidora . P - : d R
esperdicio en la segunda .
. , —) i ‘ X3 La maguina rebanadora realiza cortes de diferentes Pt ' 5€6 No hay un control de los kilogramos de producto en proceso
Los operadores del 4rea de lavado dejan mucho tiempo La pataconera no aplasta bien las unidades tamafios y formas freidorade lalineade ue ingresan en |a seeunda freidora bor batch
remojando el producto . et q:e pasan por el c:ntp produccic’m de tostones q g g p .
) corte ae la rebanadora genera mucnos picos . i 1 q
Las operadoras de decorado no separan bien el y rachuelos X 4 La tetm pteraturf[] de la segunda freidora baja chips
roducto constantemente ) . _ .
T\ P el s La placa metalica de la maquina pataconera requiere un
de desperdicio en las X6 ¢La pataconera no aplasta bien las unidades que pasan ) menor angulo de inclinacién para una mayor presion al
freidoras de la linea de
/ . por el centro producto.
produccién de tostones
chips. -
El grosor del producto es muy alto, X7 oEl corte de la rebanadora genera muchos picos y N i tacid odicadel hillas de |
La materia prima queda almacenada por. lo que requiere mayor tiempo de rachuelos OSE realiza unaro aFlon periodica e as‘cuc s e a
Las freidoras quedan un poco mis de un dia coccion. . : Hay un alto porcentaje de maquina rebanadora ni un proceso de limpieza profunday
mojadas después de la El didmetro del chifle es X10 *No existe un control en la cantidad de producto que desperdicioen la primera afilado.
lmpieza Presencia de unidades oxidadas y sobre muy grande arge cae en la freidora freidora de la linea de
maduras recibidas por el proveedor ; : - - roduccion de tostones : : : : :
Ngexlstsun control en Ilacfanf:’dad «Las freidoreas quedan mojadas despues de 1a P A Cortes |mpr~eC|sosdeI platano barraganete por la dllfer.enua
e producto que cae a a freldora X11 limpieza chips de tamafio, forma y curvatura al pasar por la maquina
’ rebanadora.
o X15 *Los operadores de decorado no separan bien el
Medio Ambiente Material Medicion producto

IMPLEMENTACION DE MEJORAS

Compra e instalacion de una
nueva bomba centrifuga para
la segunda freidora

Rediseno de la placa interna
de la pataconera

Elaboracién de un plan de Registrar las tareas de mantenimiento Compra y rotacion de nuevas

semanales de los equipos, considerando los cuchi"as para |a rebanadora
mantenimiento preventi\lo parametros para su correcto funcionamiento. . .,
N i ol T e con la implementacion de un

y limpieza de equipos
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Fegistios 8 parametias 8¢ presan§ WelGoidad spics e B0 mgh
cangume de gas,empersra del | Temperanua de proceschama 2300F | Al de maneenimienta |
RESTU L‘ DOS qqqqqqqq - I

PILAR SOCIAL PILAR AMBIENTAL PILAR ECONOMICO
esultados ayo- iciembre : Y
e Dit?ex\bre ZI())ZZ -Enero lJé@ @

2022 2023 o
) Horas trabajadas en la linea de Desperdicio de producto en Ingresos perdidos anuales por
Porcen?:aje produccién de tostones chips 3 proceso de tostones chips desperdicio de producto en proceso
promedio de 7,91% 3,88% 14 - 223 160000 141,000.00
. . 140000
12 2
desperdicio - 2% 120000
. X o 0
Porcentaje 4,02% 1,09% C : 5 ERN 7500000
;. < 2 @
minimo x 6 & 100 % @ 60000
. 0 0 T4 & 40000
Porcentaje 23,98% 5,95% , O 50 20000
maximo 0 | ’ ,
Antes Después 0 Antes Después Antes Después
ETAPADEL PROYECTO 1 APA DEL PROYECTO ETAPADEL PROYECTO

CONCLUSIONES RECOMENDACIONES

= Se redujo la media del porcentaje de desperdicio de producto = Dar seguimiento a la propuesta del nuevo sistema de
en proceso en la linea de tostones chips de 7,91 a 3,88%. corte de materia prima.

" Los beneficios anuales tras la implantacion de las mejoras
representan un valor aproximado de 65.000,00 ddlares de = Mejorar la seleccion de proveedores asegurando la
ahorro por la reduccion de desperdicio en proceso. condicion de materia prima.

" La compra e instalacion de la bomba centrifuga mantuvo la
temperatura de la segunda freidora en un rango optimo de = Validar correctamente |la toma de los pesos de
175-180 °C. desperdicio en el proceso y el registro en el sistema

" La rotacion de las cuchillas y el proceso de afilado aseguro un
mejor corte en la maquina rebanadora y redujo el desperdicio
de cortes deformes y ciscos.
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