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OBJETIVO GENERAL

Optimizar la produccion de accesorios mediante redisenos de moldes, junto con el fortalecimiento estructural
del horno de fundicién alcanzando niveles de eficiencia productiva y seguridad.

PROPUESTA

Integrar a la empresa mejoras monoliticas de moldes con el fin de
evitar procesos post-moldeo que generan gastos adicionales al
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Concepto Horno viejo Horno mejorado (a ctualAll (;rl;lt;(j)ora do)
Tiempo por tanda 93 min (1.55h) | 60 min (1.00 h) —
GLP por tanda 8.50 kg 1.05kg 7.45 kg
Consumo horario 5.48 kg/h 1.05 kg/h 4.43 kg/h
Costo por tanda 1.42 USD 0.18 USD 1.24 USD
GLP por dia (3 tandas) | 25.50 kg/dia 3.15 kg/dia 22.35 kg/dia
Cilindros/dia (15 kg) 1.70 0.21 1.49
Costo por dia 4.26 USD/dia 0.53 USD/dia 3.73 USD/dia
GLP por mes (16 dias) | 408.0 kg/mes 50.4 kg/mes 357.6 kg/mes
Cilindros/mes (15 kg) 27.20 3.36 23.84
Costo por mes 68.0 USD/mes 8.4 USD/mes 59.6 USD/mes

Para cumplir con el objetivo principal, se enfocd principalmente el proceso posterior al moldeo para analizar
costos operativos, ya que el tiempo durante el moldeo no varia; mientras que el proceso por separado en el
post-moldeo, requiere operarios especializados, suelda MIG y operaciones de corte. El proceso monolitico esta

pensado para adaptar operarios basicos y que el tiempo-costo produccion se reduzca.

A su vez, se cumplio e
e independencia de o

por sobrecalentamiento, disminucion en consumo de combustible y mejora en el impacto ambiental.
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INFRAESTRUCTURA

objetivo de mejorar rotundamente el horno actual, con la finalidad de aportar seguridad
oerario fijo para el vaciado con un control de temperatura. Esto garantiza piezas sin fallas
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