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En la presente investigacion se utilizo la metodologia Six Sigma para atender una situacion real que ocasionaba problemas a la empresa
molinera XYZ, pues la falta de precision y de exactitud en el peso de la presentacion libra en unos de sus productos hacia que la
capacidad del proceso de empaquetado no fuera la adecuada. Esta situacion permitié la aplicacion de la herramienta, demostrando
ser valiosa para la empresa, permitiendo beneficios tangibles y continuos. La metodologia se desarrolla por medio fases: definicion,
medicion, analisis, mejora y control. (DMAMC). Finalmente, se encontraron las causas reales de los problemas, llevando a la mejora y
control, como su implementacion para eliminar las desviaciones encontradas en el peso de las libras de arroz.
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Six Sigma methodology, developed in definition stages, measurement, analysis, improvement and control (DMAIC) caters situations
that caused problems with milling company XYZ, such as non-precision and non-accuracy on the weight of the presentation in one
of its products, made the packaging process capability not adequate. Situation that allowed the application of this tool proving to be
valuable for the company with tangible and sustained benefits from the study and use of data and facts for the diagnosis and decision
taking.

In the stages the packaging process is identified, the variables to be measured and the information necessary to know the situation, data
collection was planned, the problem was quantified by defining the capacity of the actual process, the percentage of non-conforming
product and the economic impact, the real causes were found, leading to improvement and control as well as their implementation to
eliminate deviations found on the weight of pounds of rice.
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Disefo e implementacion de la técnica six sigma en mejora del proceso empaquetado del molino xyz

Introduccion

La variacion en los procesos genera impacto negativo
en términos de costos, reproceso y desperdicios que
finalmente afectan la percepcion del cliente. Por lo
tanto, identificar, disminuir y controlar las variaciones
propias de cada proceso se debe convertir en una
labor inaplazable; los lideres empresariales lo deben
materializar si quieren obtener niveles de eficiencia que
generen capacidad competitiva.

Los sistemas de llenado de producto en la industria
del arroz presentan grandes diferencias que aumentan
significativamente los costos de produccion y
determinan la calidad del producto, generando unas
fluctuaciones que se presentan en el proceso de las
unidades empacadas que impiden alcanzar el contenido
real, haciendo casi imposible lograr un producto que
cumpla con lo ofrecido al cliente. La aplicacion de
la metodologia Six Sigma contribuye a mejorar la
capacidad de los procesos incrementando su nivel de
funcionamiento y disminuyendo la variabilidad de los
mismos.

Planteamiento del problema

amayoria de las empresas colombianas, en especial

las que pertenecen a la regiéon Surcolombiana,

no conocen las herramientas y los métodos para
detectar y corregir las variaciones que se presentan
constantemente en la operacion de empacado. Esta gran
limitante crea ambientes en donde es dificil encontrar
opciones de mejora que les permitan atender de forma
eficiente las exigencias del mercado y a la vez afrontar la
creciente competencia que en muchos casos amenaza su
estabilidad y crecimiento.

La competencia, los estrechos margenes de rentabilidad,
la competencia desleal y el contrabando, han hecho que
algunas empresas del sector industrial del arroz tomen
conciencia de la importancia de desarrollar e implementar
estrategias al interior de sus organizaciones, para lograr
mejoras significativas.

Molinos XYZ se ha interesado en desarrollar procesos
de mejora sostenible, en algunas inspecciones se
ha evidenciado problemas que requieren atencidon
para soluciones rapidas y eficientes en el proceso
de empacado, el cual ha sido objeto de estudio para
realizar la aplicacion de la técnica. Dentro de los
IngEam (1): 42 - 49. 2014. Armenia - Colombia

problemas que se derivaron de las inspecciones
se ha evidenciado que las unidades de producto
empacado que excedan su contenido nominal hacen
que se incremente el costo de produccion, sin que este
tenga un impacto favorable en el consumidor quien
no percibe esta cantidad adicional, pero al contrario
afecta de manera significativa los ingresos y con ello
la rentabilidad de la organizacion.

De igual forma, se ha encontrado que se dosifica
el producto con cantidades que no alcanzan el
peso registrado, como contenido real (peso neto),
afectando notoriamente el cumplimiento de los
requisitos legales y la satisfaccion del cliente, esto
puede generar espacios para sanciones potenciales
y demandas que la afectaria financieramente a la
organizacion, creando asi una imagen negativa y
distorsionada de la empresa.

El empacar por encima de la cantidad referenciada
en el contenido nominal genera un sobre costo. Las
primeras inspecciones mostraron que el 6.9 % de
las libras empaquetadas estan por encima de 505 g,
por otro lado las libras que estan por debajo de 500
g (peso neto) es de 58.5 %, lo que significa que ante
una vigilancia por un ente regulador la probabilidad de
sanciones es extremadamente alta.

Previendo esta situacidén, la correccion inmediata
implicaria que como minimo se debe cumplir con el
peso registrado en el contenido nominal (500 g). En
este caso, se busca garantizar una media en el producto
empacado igual a 500 g teniendo en cuenta las medidas
de tendencia central y dispersion actual del proceso
(promedio 499.15 g y desviacion estandar 3.9368), se
tendria que ajustar el sistema del volumen de llenado,
regulando el sistema de dosificado y aumentando en
12 gramos aproximadamente el promedio total.

En este nuevo escenario se cumple con la normatividad,
pero laproduccion estaria en unos niveles de sobrepeso,
lo que equivale a $ 86°862.125,21/mensuales, valor
que estaria perdiendo la empresa por empacar unidades
con mayor cantidad de arroz del establecido.

Marco teorico

Six Sigma es una estrategia de mejora continua que busca
identificar las causas de los errores, defectos y retrasos
en los diferentes procesos de negocio, enfocandose en
los aspectos que son criticos para el cliente
(Gutiérrez, 2004). La estrategia Six Sigma se
basa en métodos estadisticos rigurosos que
emplean herramientas de calidad y analisis
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matematicos, ya sea para disefiar productos y procesos o
para mejorar los ya existentes. Ademas, requiere que se
optimicen las salidas del proceso mediante un enfoque
en las entradas de los procesos involucrados, como
puede verse en la grafica 1 esto se describe mediante la
siguiente ecuacion:

y-=f(x) (1)

Esto se expresa como Y que es una funcion de z, donde
Y es una variable dependiente de una salida del proceso,
un efecto o sintoma que hay que monitorear y X son
variables independientes de entradas o proceso que
representan las causas o problemas que hay que controlar
o que son controlables (Polesky, 2006).

Y = fix)

=Y mX]...XN

u Dependiente u Independiente

B Salida del Procesa m Entrada del Proceso
= Efecto u Causa

u Sintoma = Problema

m Monitorear u Contralar

Grifica 1. Ecuacion de la relacion entre causa y efecto
Fuente: Polesky (2006)

La meta de Six Sigma es lograr que los procesos tengan
una calidad cuantitativa, esto quiere decir tener 3,4
defectos por millon de oportunidades o en otras palabras,
estar bien 99.9997 % de las veces. Culturalmente esto
significa que se deben ejecutar los procesos claves casi
a la perfeccion (Polesky, 2006). Esta meta se pretende
alcanzar mediante un programa vigoroso de mejora,
disenado e impulsado por la alta direccion de una
organizacion en el que se desarrollan proyectos de Six
Sigmaalo largo y ancho, con el objetivo de lograr mejoras
mediante la eliminacion de defectos, reducir retrasos de
productos, procesos y transacciones (Gutiérrez, 2004).

La letra griega sigma (o) es utilizada en estadistica para

denominar la desviacion estandar (medida de dispersion

de los datos respecto al valor medio), mientras mas alto

sea el sigma consecuentemente menor la desviacion

estandar, el proceso es mejor, mas preciso y menos
variable (Willey, 2006).

Como se menciond en la estadistica el valor
de Six Sigma corresponde a 3.4 defectos por
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millon. Esto se refiere a que de acuerdo con los limites
de especificacion del cliente, la variacion de un proceso
resulta en seis desviaciones estandar del proceso entre
la media del proceso y los limites de especificacion
del cliente. Por lo tanto, Six Sigma se utiliza como una
medida estadistica del nivel de desempeiio de un proceso
o producto (Escalante, 2003). En la grafica 2 se muestra
el cambio de un proceso con una calidad de tres sigma a
uno con calidad seis sigma.
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Grifica 2. Cambio de un proceso con calidad tres sigma a seis sigma
Fuente: Escalante (2003)

En la grafica 3 se observa que cambiar de una calidad
tres sigma a seis sigma significa pasar de un proceso con
un rendimiento del 99.73 % (tres sigma) el cual genera
66,800 DPMO, a un rendimiento de 99.9997 % que
genera 3.4 DPMO.

Grifica 3. Demostracion grafica del nivel de seis sigma
Fuente: Escalante (2003)

Otras métricas Six Sigma

Existen otras métricas para medir el desempefio de un
proceso con un enfoque Six Sigma. Sin embargo, es
necesario tener en cuenta los siguientes conceptos:

*  Unidad: son las partes, productos o ensambles que
son producidas por un proceso y por lo tanto es
posible inspeccionar o evaluar su calidad.

*  Oportunidad: cualquier parte de la unidad que puede
medirse o probarse que es adecuada.

e Defecto: cualquier no conformidad o desviacion de
la calidad especifica de un producto.
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DPU (defectos por unidad)

Métrica que mide el nivel de no calidad de un proceso
que no toma en cuenta las oportunidades de error y se
obtiene de la siguiente forma:

d
=4 2
DPU U()

Donde d es el numero de defectos observados y U es
el nimero de unidades producidas en cierto periodo de
tiempo.

DPO (defectos por oportunidad)

Se utiliza para tomar en cuenta la complejidad de la
unidad o producto y se obtiene de la siguiente manera:

_d
DPO=—5im ()

Donde O es el nimero de oportunidades de error
por unidad. Se debe asegurar que solo se cuenten
oportunidades que son significantes en el proceso.

DPMO (defectos por millon de oportunidades)

Este indice mide los efectos esperados en un millon
de oportunidades de error y se calcula de la siguiente
manera:

DPMO = DPO % 1000000 (4)

Metodologia

Se utiliz6 el proceso de mejora denominado DMAMC de
la metodologia Six Sigma. Este proceso que es conducido
por datos consiste en mejorar procesos ya existentes y esta
compuesto por cinco fases que se presentan continuacion
(Pries, 2004):

1. Definicion.

2. Medicioén.

3. Analisis.

4. Mejora (Improve).
5. Control.
Definicion

Es la primera fase de la metodologia DMAMC, se
identifica el producto o el proceso que debe ser mejorado
y asegura que los recursos estén en lugar para el proyecto
IngEam (1): 42 - 49. 2014. Armenia - Colombia

de mejora. Esta fase establece la expectativa para el
proyecto y adecua el enfoque de la estrategia Six Sigma
a los requerimientos del cliente (Polesky, 2006):

*  Definir los requerimientos del cliente.

*  Desarrollar enunciado del problema, metas y
beneficios.

* Identificar al champion, el duefio del proceso
(processowner) y el equipo.

*  Definir los recursos.

»  Evaluar apoyo organizacional clave.

»  Desarrollar en plan del proyecto.

*  Desarrollar mapeo del proceso a nivel alto.
Medicién

Es la segunda fase de la metodologia DMAMC, esta fase
define los defectos, consolida la informacion primordial
para el producto o proceso y establece metas de mejora.
La fase de medicion permite entender la condicion
actual del proceso (baseline) antes de intentar identificar
mejoras. Se basa en datos validos por lo que elimina
estimaciones y suposiciones que estan trabajando en el
proceso (Polesky, 2006).

En el proceso de empaquetado se tomaron muestras
aleatorias producidas por 10 maquinas donde se midieron
10 unidades por cada maquina, identificando en la bolsa
con un sticker la maquina de procedencia; se tomaron
muestras cada media hora durante un turno de trabajo.
Para garantizar la confiabilidad de los datos se repiti6 la
toma de cada libra en una balanza electronica.

Analisis

Es la tercera fase de la metodologia DMAMC, esta fase
examina los datos recolectados en la etapa de medicion
con el objetivo de generar una lista de propiedades de las
fuentes de variacion (x’s). Se enfoca en los esfuerzos de
mejora mediante la superacion de las épocas variables
vitales (mds probable responsables de la variacion) de las
muchas variables triviales (menos probable responsables
de la variacion) (Polesky, 2006). Esta consiste en:

*  Definir los objetivos de desempefio.

»  Identificar pasos de valor agregado y no
valor agregado del proceso.

o EAM
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e Identificar fuentes de variacion. Tabla 1
Registro toma de muestras

*  Determinar las xs vitales en la relacion ¥ = f'(x)
LABORATORISTA MUESTRA PESO

Mejora (improve) 1 1 505.1

1 1 505.1

Es la cuarta fase de la metodologia DMAMC, esta fase 1 5 5013
confirma que la solucion propuesta va a alcanzar o a p

exceder las metas de mejora de calidad del proyecto. La 1 2 301.3

solucion a pequefia escala en un ambiente real de negocio 1 3 502.9

asegura que se han arreglado las causas de variacion y 1 3 502.9

que la solucion va a funcionar cuando se implementa por 1 4 5027

completo lo siguiente: 1 4 5028

*  Generar diferentes soluciones para cada una de las 1 3 5009

causas raiz. 1 5 500.9

1 6 504.4

. Cop base en una matriz de prioridades elegir la 1 6 504.4

mejor solucion. ) 7 5026

*  Definir tolerancias operacionales del sistema. ! 7 5026

1 8 502.4

*  Evaluar los modos de falla de la solucion potencial. 1 8 5024

i ] l ] g 1 9 503.1

° Ya idar mejoras potenciales mediante estudios 1 9 503.1

piloto.

1 10 504.7

»  Corregir/revaluar solucion potencial. 1 10 504.7
2 1 505.1

Control B 1 505.1

Es la ultima fase de la metodologia DMAMC, en esta 4 = 013

fase de control se implementa la solucién que asegura 2 2 501.2

que la solucion sea sostenida y comparte las lecciones 2 3 502.9

aprendidas de cualquier proyecto de mejora. Asegura ) 3 502.8

que las mejoras al proceso una vez implementadas, 2 4 5027

seran sostenidas y que el proceso no se va a revertir a su ) 4 502.8
estado anterior. Adicionalmente permite que se comparta -

informacion que puede acelerar mejoras similares en 2 B 500.9

otras areas. El control consiste en: 2 5 500.8

. 2 6 504.4

. Estandarizar el proceso. 2 6 504.3

. Documentar el plan de control. 5 - 5007
. Monitorear el proceso. -

. Cerrar y difundir el proyecto. 2 7 502.6

2 8 502.4

2 8 502.4

Recoleccion de la informacion 5 9 503.1
Los siguientes pasos fueron los que se utilizaron para = s A

recolectar la informacion, los cuales se 2 10 504.7

evidencian asi: 2 10 504.7

Fuente: elaboracion propia.

IngEam (1): 42 - 49. 2014. Armenia - Colombia
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e Elestudio R&R de la balanza.

*  Seleccionde formaaleatoriade 10 libras de produccion
dentro del rango especificado (500g-505g).

*  Identificé cada una de las libras con un sticker que
va desde 1 hasta 10.

*  Obtuvoenordenaleatorio las 10 primeras mediciones
del laboratorista 1.

Para la segunda muestra se realizaron las 10 mediciones
donde se:

* Obtuvo los dos ensayos para cada una de las
muestras y las dos mediciones.

e Hizo el analisis estadistico utilizando el Software
Minitab16.

Es de anotar que las mediciones en cada una de las
muestras no eran conocidas por los laboratoristas,
es decir; en cada medicion realizada el laboratorista
desconocia el peso de la libra en la muestra anterior.

Utilizando histogramas de frecuencias, capacidad de
proceso, producto no conforme y grafica de valores
individuales se obtuvo los siguientes resultados: muestra
con apariencia de tipo normal con datos aislados hacia el
lado izquierdo, la amplitud del proceso es mayor respecto
a la amplitud de las especificaciones y el proceso se
encuentra descentrado hacia la izquierda.

LET LES

Procesar datos

—— Dentrode
= == General

LEI 500 |
Objetivo x |
LES 504 | Capacidad (dentro) del potencial
Mediz de la muestia 499,153 | Cp O.Zt_)
Nimero de muestra 374 CcPrL 009
AN | CPU 0,49
| Cok 009
| Capacidad general
| PR 017
PPL 0,07
PPU 0,41
Ppk 0,07
A cpm  *
f/
N}

A P e et i T
472,5 480,0 487,5 495,0 502,5

Bxp. Rendimiento general
% <LEI 5852
% >1ES 1091
% Total 69,43

% < LEL 53,48 %<LEl &1
% >LES 4,01 %>LES 6%

Desempefio observado || Ep. Dentro del rendimienia
% Total 57,49 e Total 67,13

Grifica 4. Capacidad de proceso de peso
Fuente: elaboracion propia.

Se efectud una inspeccion de las libras en el proceso
de empaquetado en la planta de molinos XYZ para
establecer el estado actual del sistema de llenado. La
IngEam (1): 42 - 49. 2014. Armenia - Colombia

caracteristica de calidad a evaluar es el peso de las
libras y su especificacion es de 502 +/ - 2 gramos. Por
tanto, el sistema presenta poca habilidad para cumplir
con las especificaciones establecidas y la capacidad
potencial (0.20) refleja el grado de dispersion de sus
datos. La capacidad de proceso superior e inferior
muestra claramente la tendencia que tiene los pesos
frente a los parametros esperados. El 58,52 % de la
produccion es probable que estén por debajo de 500
gramos y el 10.91 % de las libras superan los 504
gramos. Este diagnostico indica que solo el 30,57 %
de las libras producidas por el sistema de llenado
cumplen con el peso deseado.

Una vez obtenidos los resultados se procedio a incidir
en las causas del problema, alli se arrojaron posibles
hipétesis que fueron verificadas en el estudio y las
variables que obtuvieron mas de 8 puntos fueron las
elegidas para su analisis.

Tabla 2
Matriz de prioridades

g =) So =4
g 2« =z 5
VARIABLEDE & £ 4 £ 23 9 5
sauba & £ % 83 BB &4z B8
= 2 w e 6‘
Z8
" PONDERACION 10 10 s 10 10
-2 TAMANOVASO 10 5 1 1 1 1 180
43 NIVEL DE
5 g T 8 1 1 1 1 1 120
EH CUCHILLAS
E: orns L 1 1 1 10 1 140
% GRANO
. Rl 0 10 1 1 1 1 230
<
23 POLIETILENO 4 1 1 1 10 10 260
EE
=z
z & LLENADO
E et 0 8 1 1 1 1 210

Fuente: elaboracion propia.

Resultados

En la tabla 3 se muestra que al aplicar las mediciones
sobre los vasos dosificadores se pudo determinar que no
cumplian con un patrén de medida y por ende generaban
diferencias en el peso.

o EAM
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Tabla 3 las libras. Se presentan dos situaciones: 1) la tolva que
Mediciones Vasos Dosificadores alimenta la maquina presenta segmentacion de grano
partido y flotan en la parte superior, de manera que
cuando se ha descargado gran parte de la tolva y se llega
a niveles minimos el grano partido aumenta afectando

VASOS DOSIFICADORES MAQUINA

2 3 2 8 8§ z 3 2 8 z 3 2 o 2 s significativamente el peso del producto a empacar; 2)

Z E Z E zE Z E 2 E 2 E 2 E 2 E otro aspecto es el instante en donde se debe suministrar
= = =) = = = = = . .« . .

*E R T FER FE 2 FE Tz carga, pues precisamente esta actividad se debe realizar

cuando el contenido esté en los niveles referenciados,

S . .
&2 o 9 & & & B & @ de lo contrario el arroz que proviene de la carga pasa
4 .
%‘ 2 mm mm mm mm mm mm mm mm directamente a los vasos a una temperatura mayor
28 (friccion en los pulidores), este fenomeno se da por el
vaciado central que se forma en la descarga.
E 594 582 586 59 594 603 594 6lm
1] . . . .
5 mmoommoommoommoommo mmomme Inicialmente el operario de la carga debe garantizar
un nivel minimo del 40 % aproximadamente, después
= . - é "o é "o w0 Lo de validar esta condicién se planea instalar un sensor
éz 8z 8z 8z %z &z &z & .
2 E 2 E 2& Z E 2& 2 E 2 E @ E de nivel que haga esta labor y en la fase de control del
> = > = > = > = > = > = > = = .
X T8 "5 T8 "¥8 "5 "B 5 proyecto se mencionaran los detalles.
o d. Limpiar todos los vasos
g E 100 100 100 100 100 100 100 100
E = mm mm mm mm mm mm mm mm
< ~ ’
= El arroz blanco a empacar traec pequeiias particulas de
harina, resultado del proceso de pulimento. En la grafica
é 590 53 s34 58 587 58 58 58 5 se pueden visualizar las variaciones que se presentan
E U L al entrar en contacto con los vasos dosificadores, pues

se va generando una ligera pelicula sobre sus paredes

que disminuye el volumen real de los vasos y por ende

su contenido. Las maquinas deben realizar una rutina de

limpieza de cada vaso con una frecuencia no mayor a

De los resultados obtenidos se puede determinar: ocho dias, tiempo en el que se evita la acumulacion de la
pelicula de harina.

Fuente: elaboracion propia.

a. Rectificar plato giratorio superior

La accion consiste en maquinar las dos superficies del £ =
. . . | Procesar datos | . | | |—— Dentrode
plato giratorio. En estas superficie van ubicados los =2 = | b il == e
. . u . | | Capacidad (dentro) del potencial
vasos dosificadores internos y se pretende obtener una Vede e mesa 47 | | Zn | 2 1
superficie completamente plana, para garantizar una itedliosil 08 : : PU Lo
1 1 4 . (Gereral) 1 — Cpk 057
longitud vertical homogénea de todos los vasos. = | [ Copecsid geren
g 2
| | Pp 082
| N | e
: : Ppk 080
. Cpm  *
b. Cambiar barredores adEERNNREME TR
5 D o & ) o ]
S E S
Son dos dispositivos ubicados sobre una de las superficies . - _
. . ) . . Desempefo observado |[ B Dentr el rendimiento | B, Rendirento general
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excedente de arroz de los vasos dosificadores. Con el uso il Sl REe 19
pierde su forma y su funcionalidad, se realizard esta tarea
conuna frecuencia no superior a 30 dias. Grifica 5. Implementacién de mejora
Fuente: elaboracion propia.
¢. Mantener arroz en las tolvas en un nivel superior
al 40 % de su capacidad El promedio de los pesos estd muy cerca al promedio
objetivo de la especificacion, se disminuy6 la dispersion
Al caer el nivel del arroz por debajo del durante la prueba, la desviacion fue de 1.01 y el porcentaje
25 % se altera la exactitud en los pesos de probable de producto no conforme esta en 1.37. Estos
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resultados son satisfactorios teniendo en cuenta lo
mecanico del proceso de empacado; ademas estan muy
cercanos a los objetivos propuestos.

El promedio “antes” del total de la produccion fue de
499,153 gramos, el promedio “después” es de 502.25
gramos. Se evidencia que el centramiento mejoro
haciendo que la exactitud del proceso tenga niveles
aceptables. Respecto a la dispersion, la desviacion
estandar disminuyo6 en un 77,35 %, pues al iniciar el
proyecto mostraba 3,93 realizando los ajustes bajo 0.89.

La capacidad de proceso real pasé de un -0.07 a un 0.65,
de la total de la produccion, el proceso estaba arrojando
un 67,13 % de producto por fuera de especificacion.
Ahora este porcentaje bajo a un 3.12 % y se logré una
mejora en este aspecto de 95.35 %.

También se hizo un estimado de lo que le costaria a la
empresa tener producto por encima de 500 gramos con los
niveles de dispersion encontrados al inicio de este estudio
y se determind que seria de $§ 86.000.000 mensuales
aproximadamente, con la mejora hecha al proceso se
estima que ese costo bajo solo $ 130.000 mensuales.

Conclusiones

Cuando el mejoramiento continuo se convierte en
una cultura, las empresas alcanzan altos niveles de
competitividad. Los resultados en todos sus niveles
son sobresalientes, la participacion constante de los
empleados en el analisis y solucion de problemas es una
de las caracteristicas mas importantes, ya que genera
espacios para el desarrollo de potencialidades, una de
las estrategias que utilizan las empresas para obtener
el mejoramiento continuo es la implementacion de la
metodologia Six Sigma.

El incumplimiento de parametros afectaba la calidad
del producto incurriendo en sobrecostos y abriendo
escenarios para potenciales quejas de los clientes. Por
tanto, en este proyecto se describen los elementos que
se utilizaron en el desarrollo de las fases de definicion,
medicion, analisis, mejora y control (DMAMC).

En la primera fase se definio el problema a solucionar, se
fijaron objetivos y se identifico el proceso de empaquetado
como el alcance del proyecto. En la segunda fase de la
metodologia Six Sigma se identifico la variables a medir
y la informacién necesaria para conocer la situacion
actual del problema. Se planed la recoleccion de datos,
se cuantifico el problema mediante la definicion de la
capacidad de proceso real, el porcentaje de producto no
conforme y el impacto econdémico.
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En la fase de analisis se encontraron las causas reales
que generaban el problema. Posteriormente, en la fase
de mejora se determinaron las acciones y se programé
su implementacion para eliminar las desviaciones
encontradas en el peso de las libras de arroz, la inversion
hecha fue minima comparada con otras alternativas
que excedian el presupuesto de la empresa. Se midid
el impacto en términos reales realizando una nueva
medicion. Los resultados mostraron una mejora
significativa en términos econémicos, capacidad de
proceso y producto no conforme.

La capacidad de proceso real paso de un -0.07 a un 0.65,
el proceso estaba arrojando un 67,13 % de producto por
fuera de especificacion, este porcentaje bajo a un 3.12 %
y se logré una mejora en este aspecto del 95.35 %.

Se hizo un estimado de lo que le costaria a la empresa
tener producto por encima de 500 gramos con los niveles
de dispersion encontrados al inicio de este estudio. Y
se determind que seria de $ 86.000.000 mensuales
aproximadamente y con la mejora realizada al proceso se
estima una reduccion de $ 130.000.

En la ultima fase de control se implementaron las
siguientes acciones para mantener la mejora lograda:
instalar dispositivos electronicos para detectar las
desviaciones durante el proceso de empaque de arroz,
incluir un nuevo procedimiento al sistema de gestion de
calidad e instalar cartas de control XR en cada una de
las maquinas.
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