Horas no programadas

El

fallas por averias y altos tiempos de limpieza,
debido a que son los que mayor impactan en la
disponibilidad de la linea de congelado.
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Aumentar la disponibilidad de la linea de congelacion de banano
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Disponibilidad de linea de congelado de banano
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RESULTADOS

$7 ton/mes

CONsSUMo servicios
eléctricos y de agua

Tiempo total del proceso de limpieza

Grafica I-MR de % Disponibilidad actual

Disponibilidad 79%

65 ton/mes = $70915 mensual

5.5 dias
Carga semanal

Después

~ Grafica I-MR de % Disponibilidad mejorada
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Informe de capacidad

Observac ion
Observacién

del proceso de % Disponibilidad actual Informe de capacidad del proceso de % Disponibilidad mejorada

LEI Objetivo

r datos

ocesar datos
0,72
0,76

estra 0,708169
a 18

lazo) 0,068477
lazo) 0,0554679

123,2

Duracion

LEI Objetivo
' Procesa

——— Llargo plazo

——— Llargo plazo — — — - Corto plazo

LEI
— — — - Corto plazo

Objetivo
LES
Media de la muestra 0,8
Numero de muestra 17
Desv.Est. (Largo plazo) 0,033541
Desv.Est. (Corto plazo) 0,0299202

0,72
0,76

C idad | I
Capacidad largo plazo apacida arg'o plazo

P
PPL -0,06
PPU  *
Ppk -0,06
Cpm 0,15
apacidad corto plazo

0,72 0,76 0,80 0,84 0,88

0,60 0,66 0,72 0,78 0,84

Rendimiento

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 500000,00
PPM > LES *
PPM Total  500000,00

plazo
568584,69
*

568584,69

Esperado Largo Esperado Corto

Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
plazo PPM < LEI 0,00 8536,33 37501
584450,83 PPM > LES * i .

PPM Total

0,00 8536,33 3750,11

584450,83

CONCLUSIONES

7= Al ejecutar las mejoras se logro reducir el tiempo por

" El cambio del material del pasador, permite que
las paradas por rotura se reduzcan debido a las
mejores propiedades de resistencia que mantiene
el acetal.

" A partir de la implementacion del sistema de

sensores de nivel, se regulo |la carga de banano en

el carrusel, lo que conlleva a una carga continua,
optima y controlable para el proceso.

fallas mecanicas en 20 minutos diarios, concluyendo
qgue las propuestas poseen un impacto positivo en la
disponibilidad de la linea de congelacion de banano .

Con la aplicacion correcta de la herramienta SMED se
proceso de limpieza
de microbiologicos

redujeron 24 minutos en el

manteniendo los estandares
adecuados para la produccion.
Con todas estas mejoras se logré incrementar el
porcentaje de disponibilidad de la linea de congelado en
mas del 4% del valor esperado inicialmente.



