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REDUCCION DEL TIEMPO DE LIMPIEZA EN UNA LINEA DE BANANO
CONGELADO

PROBLEMA

El tiempo de limpieza al final del segundo turno en la linea de produccion de rodajas de banano congeladas es alto, toma un
promedio de 1.90 (1:54) horas cuando el objetivo esperado por la empresa es reducirlo a 1.50 (1:30) horas, ya que hay

evidencia de tiempos inferiores a promedio. o
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RESULTADOS

Serie de tiempo del proceso de limpieza
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CONCLUSIONES

X Se redujeron 28 minutos en el tiempo de limpieza.
El tiempo promedio de limpieza se redujo de 1.90 (1:54) horas a 1.60 (1:36) horas.

El ahorro para la empresa, por concepto de reduccion del tiempo de limpieza fue de $412425 después de considerar la
inversion.

& Se evidencié una reduccién del 28% del consumo de agua comparando el mes donde se realizaron las
implementaciones versus el promedio de los tres meses anteriores.

'/7\ El indicador de capacidad del proceso (Cpk) paso de -0.22 antes de las implementaciones a 0.65 indicando una evidente
mejora.
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