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REDISENO DE LA LINEA DE ENVASADO DE FRUTAS EN UNA PLANTA
DE PROCESAMIENTO DE PITAHAYA

PROBLEMA

La empresa exportadora de pitahaya presenta problemas de
eficiencia y continuidad debido a la falta de procedimientos claros,
desorganizacion en los puestos de trabajo y alta dependencia del
trabajo manual, lo que afecta tanto la produccion como la calidad del
producto final.

OBJETIVO GENERAL

Redisenar la linea de envasado de fruta para mejorar |la
productividad, continuidad del flujo de trabajo y optimizar la
asignacion del personal, cumpliendo con los parametros técnicos
definidos para el proceso.

PROPUESTA

ESPECIFICACIONES DE DISENO RECOLECCION DE DATOS

Reducir la cantidad de cajas rechazadas en aproximadamente 20 unidades
por contenedor enviado.
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@ Good Fruit (87.3%)

@ Skin Defect (2.8%)

(» Scars/ Russet (2.5%)

@ Mold (3.0%)

@ Shriveling (2.3%)

@ Under Color (0.8%)
Dry Bracts (1.5%)

Aumentar el rendimiento de la linea en al menos 400 cajas/hora.
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Aplicar balanceo de linea para determinar la cantidad adecuada de

operarios con una utilizacién entre 50-80% por estacion. Histérico de cajas Medicién Reportes de calidad de
producidas de tiempos clientes
Creacion de instructivos para estandarizar el proceso de empaque. de proceso

PROPUESTA DE DISENO SIMULACION E IMPLEMENTACION
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La estandarizacion de operaciones permitio definir el
mejorando
consistencia y organizacion del proceso productivo.

la

El rediseno de la linea de envasado incrementod la
produccion en 7,32% sin ampliar la capacidad
instalada.

Facultad de Ingenieria en

El balanceo de linea permitio una mejor distribucion
de tareas, logrando una carga laboral equilibrada por
estacion.

Mecanica y Ciencias de la Produccion

La propuesta contribuydo a la sostenibilidad del
proceso, reduciendo el consumo de recursos por
unidad producida.
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