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AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN UNA PLANTA DE PRODUCCION DE CARNICOS DE UNA

EMPRESA RETAIL
DEFINICION
PRODUCTIVIDAD

Incrementar al menos en 18% (18 Kg por hora- hombre ) Ia
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HISTORICA comPAIA PROYECTO v" Balancear cargas de trabajo y reducir fatiga. = socat
v" Reducir el consume eléctrico. | amsienta

PROBLEMA

“La productividad en el procesamiento de res en el centro de distribucion de frescos de una compania retail es de 15.2 kilogramos
por hora-hombre desde enero del 2019, mientras que el estandar de la compania es incrementar por lo menos en 18 kilogramos

por hora-hombre”.
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ANALISIS

EQUIPO DE PROYECTO DIAGRAMA DE ISHIKAWA CAUSAS RAIZ

MATERIALES m METODO Y's enfocado Causa Raiz Solucién
Desbalance en la organizacidon de |Definir la configuracidon de personas y agrupacion de
[ \ [ \ (Limpieza deficiente de los equipos\ la linea de desposte cortes mas productiva en el drea de desposte
' - al finalizar el turno Desbalance en la organizacién de . . ., .,
- Paras en la maquina de sellado . 8 Definir la configuracién de personas y agrupacion de
. . (atmdsfera modificada). ) . . la carga de trabajo en la mesa de , . .
-Ausencia de suministros al - Configuracidn no definida en q cortes mas productiva en la mesa de trabajo
comenzar el dia Al i q t desposte trozeado
) 0s tiempos ce set  up Cambio de gases de CO2y 02 en |Definir el tiempo de reposicidn de gases de atmdsfera

(liberacién) de los equipos. . . i . . .,
- Conflguraclon_no definida en la la atmosfera modificada no modificada en funcion de la demanda (de modo que no
mesa de trabajo Baja planificados intervenga en el tiempo de produccién)

CDF ContrO"er JEfe CDF \ / \ / K / Disefiar un control visual en el drea para monitorear la

LogIStICO Alargues/atrasos . . . correcta limpieza de maquinas/equipos al finalizar el
del area y equipos al finalizar el - —— —
de produccién en Capacitar el personal para limpiar los puntos de dificil
turno no adecuada

[ \ f \ la operacion de acceso y evitar retrabajo (Mds de 1 liberacidn).
_Ergonomia en el puesto de ::tr;g;n‘if Ossgariiiimpos ertos res Definir el personal inmovible y flexible por cada estacién
trabajo entre actividades Situacion emergente por falta de |de trabajo. (De forma que una ausencia no sea

-Ausentismo del personal personal no definida compensada con otro personal que disminuya aln mas
-Cambio temporal del area de -Personal ubicado en diferentes mi productividad)
desposte partes del proceso
-Tiempo de actividad del personal e s Definir el niUmero de personas a ubicar por cada estacion
no monitoreada Erroren |2 pl.anlflcauon dela de trabajo y delimitar el tiempo de operacién del
\ / \ / carga operativa personal en funcidn de la demanda.
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DESCRIPTION TH  |%LINE BALANCE|COST PER UNIT S ESCICIIIEIEEENIEEEEEE EEEEEEEE
ACTUAL 36.73 70.82 2.72 4
PROPOSAL IMPROVE 44.44 85.68 2.25 MAQUINA SELLADORA
EVOLUTION (%) 21% 21% -17%

ANTES  Después [l EVOLUCION

$119095,2 $105084,0
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RECOMENDACIONES

" La productividad incrementd en un 20% pasando de 25 » E| seguimiento de la correcta limpieza de equipos y

kg/hora-hombre a 30 kg/ hora-hombre. utensilios al inicio y fin de la produccidn es

indispensable para evitar retrasos.
= Al configurar el personal operativo de una forma mas

efectiva por puesto de trabajo, se logro reducir la cantidad = E| personal administrativo debe conocer los resultados
del personal en el area de res, logrando un ahorro en el de la productividad operativa a diario, de esta forma se
costo de mano de obra de podran evaluar/optimizar los recursos técnicos vy

humanos en la compaiia.
= Al terminar |la jornada laboral en el tiempo planificado, el

consumo eléctrico se ve reducido en



