Tiempos de paradas en horas
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REDUCCION DEL TIEMPO DE PARADAS EN LA LINEA DE LATAS DE
UNA EMPRESA CERVECERA

PROBLEMA OBJETIVO GENERAL

Existe una alta cantidad de paradas operativas en la linea de
enlatado de una empresa cervecera desde noviembre de
2022. La media de horas que la linea esta parada es de 3,91
horas semanales, siendo el minimo alcanzado igual a 1,15
horas.

Reducir el tiempo medio de inactividad operativa en la linea
de enlatado de 3,91 horas a 3,22 horas semanales en un
plazo de 4 meses.
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a 3,40 horas por semana.

| e La carga de trabajo relacionada a paradas

La dispersicn real del proceso es representada por 6 sigma. disminuyo significativamente con la
implementacion de soluciones que permiten la
automatizacion de procesos o actividades.

* Con ayuda de la automatizacion de formatos, se
obtienen reportes de Power Bl actualizados en
tiempo real, lo cual permite identificar problemas
rapidamente y tomar decisiones acertadas.

Reduccion del 5,88% en el promedio de

horas de paradas operacionales con un
incremento del Cpk al 0,86.
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