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Aplicacion de la metodologia DMAIC para la reducciéon de pérdida

de humedad en una linea de produccion de alimento balanceado

PROBLEMA

12%
El porcentaje de humedad promedio en el producto 10%
terminado de la linea de produccion multimodal de
alimento balanceado para peces de la empresa, de enero a 8%
septiembre de 2023, es de 7,35 % por lote. El rango )
permisible de humedad es entre el 8% y el 12% y se 6%
propone incrementar la humedad promedio a 10%. 4%

OBJETIVO GENERAL

Porcentaje promedio de humedad en el producto terminado

10.35%
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Batch
=  Maximun Allowed Value

Minimun Allowed Value

Incrementar el porcentaje de humedad promedio del

Porcentaje de humedad = 100% — Material seco % i e

Maximun Value

producto terminado de 7,35% a 10% en la linea de
produccion de alimento balanceado para peces en 4 meses.

n
1
Promedio de humedad en el producto final = - Z Porcentaje de humedad i
i=1

PROPUESTA
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Diagrama de Pareto de Diametro del Producto
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las causas potenciales y aplicar |la herramienta”é5 Por qué?”

unto al equipo de trabajo se empled la matriz impacto-esfuerzo para evaluar
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' EL PRODUCTO NO SE DISTRIBUYE ‘

No hay un mecanismo que distribuya el producto
al ingresar al secador, entonces este se acumula
dando % de secado diferente en las 3 descargas.

Disefio e implementacion de
un distribuidor interno en los
secadores
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Muestras con Desviacion
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Diametro del Producto
Muestras con Desviacion

Cada producto tiene una cantidad de vapor a

incrementar, la cual es controlada por valvulas
manuales que arrojan determinada temperatura

Mejorar el sistema de
control del flujo de vapor
hacia radiadores de los
secadores

Porcentaje
% acumulado

La problematica se enfoca en los productos de diametro
Amm y 7mm, ya que tienen mayor impacto en el volumen de
produccion por lote y mayor cantidad de muestras con el

El producto excede en humedad luego de la

extrusion y cuando cae al secador, se pega
creando compactaciones en ciertos lugares.

Diseno de Experimento del
proceso de arranque de la
extrusora (etapa previa al
secado)

porcentaje promedio final por debajo del limite

Junto al key customer se realizé un analisis tanto financiero, como de impacto y
esfuerzo donde se decidio optar por las siguientes soluciones:

Extrusos que .
ierden humedad . ‘
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1. Estandarizar el e e ondfionelximder_ Experince 2. Disenar e implementar
proceso de arranque de > - 1 1 undistribuidor interno de
extrusora, a través del = = - 2 producto
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Medias de datos

Velocidad Extrusora Flujometro Preacon dicionado Flujometro Extrusora

Grafica de caja de la Humedad en los Secadores 2 y 3

Promedio de Humedad del Producto Terminado por Lote

Debido a las dos
soluciones, la
variabilidad del
secado disminuye,
tanto de manera
independiente
como entre
secadores

Media de Medias
de Humedad
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Promedio de Humedad del Producto Terminado

CONCLUSIONES

Cumplimiento de especificaciones de calidad: El incremento del
porcentaje promedio de humedad por lote de 7,35% a 8,72% ,valor
gue se encuentra dentro del rango de especificaciones de calidad
(minimo 8% y maximo 12%).

Relacion entre humedad y volumen de produccion: El aumento del
porcentaje de humedad promedio en la produccion de alimento
balanceado para peces con talla de 4mm y 7mm permite alcanzar un
mayor rendimiento productivo. El incremento del porcentaje de
humedad de 1.37% garantiza que el volumen de produccion mensual
se incremente aproximadamente en 4,64 Toneladas.

Variabilidad del secado: La heterogeneidad del proceso de secado en
los secadores 2 y 3 se redujo, ya que la desviacion estandar del
porcentaje de humedad en el secador 2 disminuyo de 1,47 a 0,94,
mientras que en el secador 3 bajo de 1,22 a 0,90.

Estandarizacion de arranques en extrusion: Se realizo el plan piloto
de estandarizacion de parametros para el correcto arranque de la
extrusora en la linea multimodal en las producciones de alimento
balanceado para peces.
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RECOMENDACIONES

Implementacion del meétodo de colorimetria para evaluar Ia
apariencia fisica del producto a |la salida del proceso de secado.
Establecer una planificacion de mantenimiento mensual para los
sensores de nivel y sondas de temperatura PT100 que se encuentran
ubicadas en los radiadores y camaras internas de los secadores 2 y 3.
Evaluar los limites de especificacion maximos de humedad para las
producciones de alimento balanceado para peces.

Elaborar un check list de arranque de extrusora en la linea

multimodal para estandarizar el proceso a largo plazo.

INDUSTRIA,
INNOVACION E

INFRAESTRUCTURA




	Diapositiva 1

