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Incremento del porcentaje de rendimiento de carne de pescado

en una planta procesadora de atun

Recuperacion de carne clara % por semana 2025
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PROBLEMA

Durante los meses de enero a julio de 2025, el porcentaje
promedio de recuperacion de carne clara en la linea de
limpieza de pescado de una planta procesadora de atun fue de

47,7%, mientras que la meta establecida por la empresa es del
49%.
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Semanas del 2025 (De enero a julio)

Aumentar el porcentaje de recuperacion de carne clara de atun

en la linea de limpieza de pescado del 47,7 % al 48,35 % en un
periodo de cuatro meses verificando el logro de la reduccidn
del 50 % de la brecha en la recuperacion de carne clara.

Y = % de Recuperacion de carne clara de atun

Toneladas totales de carne clara limpia de atun

X 100%

Toneladas totales crudas de atun utilizadas

PROPUESTAS

Causas Raices

Capacitacion inconsistente
entre los operarios, lo que
genera diferencias en la
correcta ejecucion de |a técnica
durante la limpieza del pescado

Falta de un procedimiento
estandarizado que defina el
intervalo de tiempo exacto para
el volteo de las canastillas de
pescado por lote

Control manual sin un sistema
visual estandarizado dificulta
identificar rapidamente Ia
secuencia correcta de
procesamiento de coches de
pescado

Carril 2

Cocina: 2 Cocina: 3

o BE4.-7 e 5112,6-15

Salida de cocina: 21/01/2026 7-00

CHILL ROOM

Carril 3

Salida de cocina: 22/01/2026 10

Soluciones

1. Estandarizar la técnica de
limpieza mediante un
programa de capacitacion
para reducir la variabilidad
entre operarios
2

—

Determinar el intervalo
estandar de tiempo de volteo
de canastillas de materia
prima en funcion de la
capacidad de procesamiento
de las lineas de limpieza

3

=~ Implementar un sistema
Kanban digital para el control
de la secuencia de los carros
basado en los tickets de
procesamiento

PROCESADOS

Rack:

Cocirm: 3

Lote: 872H

o 5110,1-12,5 & 5) 15,1-17,5

Cocina: 4

Salida de codina: 21/01/2026 500 Salida de cocina: 16/01/2026 11:00

: Rack: 762 (®)
Cocina: 4

Lo YF +7.5

Salida de codina: 22/01/2026 11:00

Cocirm: 3

Total: 6

RESULTADOS

Resultados de % de Recuperacion de carne clara
Diferencia de Medias en % de Recuperacion de carne clara de atun

Analisis de capacidad del proceso de recuperacién de carne clara
Calculos basados en el modelo de distribucion Weibull

Antes

Después

Analisis de capacidad del proceso de recuperaciéon de carne clara
Calculos basados en el modelo de distribucion Weibull

significativamente el volumen de carne rechazada o desperdiciada.
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Econdmico Social Medio Ambiental
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e La optimizacion integral del proceso permitio maximizar el aprovechamiento de |a materia prima, reduciendo

La regulacion del flujo, mediante un intervalo de liberacion de 7 minutos, elimind la saturacion de bandejas en la linea,

permitiendo procesar la demanda de manera continua sin generar tiempos de espera ni cuellos de botella.

La implementacion de controles visuales y la capacitacion técnica redujo la variabilidad en el desempeno de los operarios,

asegurando que la mejora sea sostenible en el tiempo y no dependa unicamente de la supervision constante.
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