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Validacion del proceso de retiro de material extranho en la linea de
produccion de camaron entero de una empacadora del canton Duran

PROBLEMA

Una empacadora de camaron del canton Duran adquirio un equipo
con tecnologia de vision artificial para mitigar el riesgo de materia
extrana en la etapa de recepcion. Pese a que este equipo posee una
eficiencia del 90%, en etapas posteriores, aun existe materia extrana,
la cual es retirada manualmente por el personal. Por ello la empresa
necesita validar este proceso a lo largo de la linea de produccion.

OBJETIVO GENERAL

Validar el proceso de separacion de material extrano de la linea de
produccion de camaron entero mediante un analisis de balanceo de
linea para aumentar la eficiencia del proceso.

PROPUESTA
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= E| refuerzo de recurso humano aplicado en la etapa de = La aplicacion del estimulo produce un ahorro de 16,5%
inspeccion en banda permitio triplicar el porcentaje de anual respecto a salarios y costo de depreciacion del equipo
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" La aplicacion del estimulo permitido que la eficiencia en = Se propuso un lay out en el cual el personal de mesas no es

banda de inspeccion y seleccion aumentara cerca de un necesario en esta etapa, ya que la eficiencia de retiro de
20% y que en las etapas posteriores disminuya por la materia extrana es de 0%. Por lo tanto, la empresa puede
ausencia de materia extrana remanente en dichas redistribuirlos en otras lineas de produccion para evitar

instancias. prescindir de este personal altamente capacitado.



