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RESUMEN

La presente tesis tuvo como objetivo la propuesta de un proyecto Seis Sigma;
destacando con relevancia la importancia que posee la aplicacion de esta Metodologia en
el proceso de cosecha de arandano en las empresas Agroindustriales porque su uso es
fundamental para lograr mejorias de dicha actividad; permitiendo un incremento en el
rendimiento en kg/h. De esta manera, segun los estudios realizados y descriptos en el
desarrollo de este trabajo, los resultados que se obtuvieron son de caracter positivo, ya
que entre otras cualidades, la Metodologia Lean Six Sigma buscd aprovechar al maximo
los recursos (materiales-humanos); optimizar la productividad del proceso, los cuales de
manera paralela tendran el efecto de disminuir el uso de horas extra y el uso de jornales
dominicales, logrando asi optimizar los recursos en las empresas agroindustriales.
Ademas, las caracteristicas descriptas con anterioridad, generd que los costos en el area
de Cosecha de Arandano sean menores a los que se presentan en la actualidad, gracias al

adecuado uso del método.

Con la propuesta del proyecto Six Sigma quedd demostrada una influencia
positiva, que bajo un adecuado manejo de método e instrumento de cosecha, habrd una
mejora en cuanto al aumento del rendimiento en kg/h de 16.07%, (Método 3 — Pote de
1.6 kg), cuando se superan los 1000 kg/ha, equivalente a 317648.08 dolares en jornales

durante la temporada de campafia (SET-DIC).

En la fase DEFINIR, se presentd los requerimientos necesarios para la puesta
en marcha, responsables, problematica, objetivos, recursos, tiempo de desarrollo, costos,

tal cual queda plasmado en el cuadro de proyecto — Proyect Charter.
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En la fase MEDIR se buscé las principales variables que afectan el
rendimiento en kg/h, se concluye que el método e instrumento de cosecha generaran
mayor impacto en el desarrollo del proceso a través de un control y manejo durante los

escenarios planteados (kg/ha).

En la fase ANALIZAR mediante herramientas estadisticas con MINITAB, se
buscd minimizar la variabilidad del proceso, puesto que, a mayor variabilidad, mayor es
el margen de error sobre los limites de especificos de control. Determinando que trabajar
con el Método 3 (72% nivel de confianza) y el pote de 1.6 kg cuando hay > 1000 kg/ha
(83% nivel de confianza), alcanzan un 1.5 nivel sigma, pudiendo permitir encaminar a
una mejora a largo plazo hasta alcanzar el nivel adecuado (6 sigma). A su vez el Método
2 (72% nivel de confianza) y el pote de 1.1 kg (83% nivel de confianza), cuando 200 > x

<1000, alcanzan un 0.96 nivel sigma.

En la fase CONTROLAR y MEJORAR se busco evidenciar el desempefio
del proceso y constante manejo de herramientas, mediante formatos estandarizados que
recopilaran la informacion para su posterior estudio. Asi tenemos un Formato de control

de cosecha, Hoja de verificacion y Cartas de control.

La EVALUACION ECONOMICA del proyecto nos dejé un beneficio de
79412.02 dblares en mano de obra por el manejo de las variables (método — capacidad de
pote), donde el costo por desarrollar el proyecto Six Sigma es de 64348.6 dolares.
Obteniendo como Beneficio/Costo 1.23 que indica que los beneficios superan los costes,

por consiguiente, el proyecto debe ser considerado.
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ABSTRACT

The current thesis aims at the proposal of a Six Sigma project; highlighting with
relevance the importance that the application of this Methodology has in the blueberry
harvesting process in the Agroindustrial companies because its use is fundamental to
achieve improvements is said activity; allowing an increase in performance in kg/h. In
this way, according to the carried out and described studies in the development of this
work, the results obtained are positive. Among other qualities, the Lean Six Sigma
Methodology seeks to make the most of resources (material-human); optimize the
productivity of the process, which in parallel will have the effect of reducing the use of
extra hours and the use of Sunday wages, thus optimizing resources in agro-industrial
companies. In addition, the characteristics described above, will generate costs in the area
of Cranberry Harvest are lower than those currently present, thanks to the proper use of

the method.

With the proposal of the Six Sigma project, it is demonstrated a positive influence,
that under an adequate method and harvesting instrument management, there will be an
improvement in the yield increase in kg/h of 16.07%, (Method 3 - 1.6 kg pot), when it
surpasses 1000 kg / ha, equivalent to 317648.08 dollars in wages during the campaign

season (SET-DIC).

In the DEFINING phase, we present the necessary requirements for the start-up,
responsible, problematic, objectives, resources, development time, and costs, as is shown

in the project chart - Project Charter.

In the MEIR phase, the main variables that affect the yield in kg/h were searched,

it is concluded that the method and instrument of harvest will generate greater impact in
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the development of the process through a control and management during the proposed

scenarios (kg /ha).

In the ANALYZE phase through statistical tools with MINITAB, the aim is to
minimize the variability of the process, since, the greater the variability, the greater the
margin of error over the limits of specific control. Determining that working with Method
3 (72% confidence level) and the 1.6 kg pot when there is> 1000 kg/ha (83% confidence
level), reach a 1.5 sigma level, which can allow a long-term improvement until reaching
the appropriate level (6 sigma). In turn Method 2 (72% confidence level) and the 1.1 kg

pot (83% confidence level), when 200 > x <1000, reach a 0.96 sigma level

In the CONTROL and IMPROVE phase, the aim is to demonstrate the
performance of the process and constant use of tools, using standardized formats that will
gather the information for further study. Therefore, we have a crop control format,

verification sheet and control charts.

The ECONOMIC EVALUATION of the project leaves a benefit of 79412.02 dollars
in labor for the management of the variables (method - pot capacity), where the cost to
develop the Six Sigma project is 64348.6 dollars. Obtaining as a Benefit / Cost 1.23 that

indicates that the benefits outweigh the costs, therefore, the project must be considered.
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