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REDUCCION DE PARAS NO PROGRAMADAS EN UNA LINEA DE
BALANCEADOS

PROBLEMA

“La linea 12 de una compafia que produce alimento
balanceado presenta un alto numero de horas de paras

no programadas de agosto a octu
muestra en una linea de tiempo, en
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OBJETIVO GENERAL
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Reducir el 30% del GAP de las horas de paras no
planeadas por mes para antes de Febrero 2021.

SOLUCIONES PROPUESTAS

Cambio de malla en la zaranda

El

departamento

PROBLEMAS ENFOCADOS

69.18% de paras no planeadas

de produccion son causadas

atoramientos, ajustes de extrusion y cambio de cuchillas.
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CAUSAS RAICES

Excesivo tiempo de uso sin hacer cambios.
Meétodo dosificado ignora presencia de metales.
El uso de la zaranda disminuye el TH.
Operadores realizan su trabajo en
experiencia.

base a

Se desconoce las toneladas extruidas por producto

antes de que se desgaste la cuchilla.

El procedimiento para cambiar cuchilla se lo realiza en

base a |la experiencia.

Definir el cambio de cuchillas
como para no planeada
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RESULTADOS

RESULTADOS aCTUALES

20.00

10.00

19.13
' 16.57|

Hora de para imprevista / mes

0.00
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del GAP en
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CONCLUSIONES

" Con las mejoras implementadas se logro reducir el GAP
en un 28.04%, una reduccion del 15% de desperdicio y

un ahorro mensual de $1781.76.

" A largo plazo se espera reducir a
no programadas mensuales,
69.69% del GAP.

logrando

13.68 horas de paras
reducir el

Reduccion mensual del desperdicio en un 15%.

Ahorro mensual de $1781.76.

Reduccion mensual del numero de paras no
programadas en un 23.53%.

13.38% mensual.

RECOMENDACIONES

La implementacion de las mejoras que se encuentran
en proceso debe seguir el plan de control propuesto.

El levantamiento de informacion en los reportes
operacionales requiere de supervision constante para
qgue la data llena sea confiable y los resultados de una
futura estandarizacion sean los 6ptimos.

Aparte de la reingenieria, en caso de que la malla no
proporcione los resultados esperados, también se
recomienda un estudio del campo para la inclusion de
un detector de metales.

Reduccion del tiempo de paras imprevistas en un




