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Mejora de la productividad en el proceso de cristaleria de una

biofabrica
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Incrementar |la productividad en el area de cristaleria en
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un 4% en 4 meses, gestionando efectivamente el Variable de respuesta: Cantidad de producto procesado por
inventario y estandarizando el proceso, para obtener una semana (Frascos/Semana).
mejora en la productividad en la cantidad de frascos
lavados.
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MEDICION / ANALISIS
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- El tiempo de procesamiento en mad ' el cuello de botella con VSM.

- La luz de la zona genera . . 2
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atiga visual. - El espacio en el drea - El uniforme utilizado no es
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- El agua que cae al suelo no se euads en I ' ' - La frecuencia con la que se arriban los % La gaveta utilizada en el horno no tiene mucha | Estudio de tiempos, grafico de
dirige al canal, dificultando el - El trabajador se rota por 11

zona. diferentes  dreas  de  la frascos de laboratorio es inadecuada. ca pacid ad. caja de prod uctividad

empresa. - El operario es interrumpido para
realizar otras tareas en otras areas.
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CONCLUSIONES RECOMENDACIONES

" El proceso de inmersion en cloro era el cuello de botella " L3 actualizacion diaria de los indicadores permitira
del sistema. Al reducir el tiempo del cuello de botella en tomar medidas inmediatas para solucionar los
un 79%, la productividad aumentoé considerablemente. problemas que puedan surgir.

" Se pudo estandarizar el proceso, se cred un flujo " Considerar la aplicacion de nuevas tecnologias para la
continuo de produccion, lo que condujo a una desinfeccion de botellas.
reduccion de las ineficiencias que causaban reducciones .

Los datos recogidos vy los indicadores establecidos se

en la productividad. utilizaran para nuevos proyectos dentro de la empresa.



