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Reduccion de tiempo en cambio de molde y cuchillas en una linea

extrusora de alimentos balanceados
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En una fabrica de balanceado, en la extrusora 9, se ha
evidenciado en el turno 2 altos tiempos en el cambio de
molde y cuchillas desde enero hasta junio de 2022. El
promedio estandar debe ser 0.84 horas por evento y el
valor promedio actual es de 1.41 horas.
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Y = Tiempo de cambio de molde y cuchillas
(Desmontaje + Montaje + Calibracién + Limpieza + Arranque + Inspeccion) Horas

OBJETIVO GENERAL

“][l\, Reducir el tiempo de cambio de molde y cuchillas en la extrusora 9 en un 40% del tiempo real por evento, utilizando la
O metodologia DMAIC.

DIAGRAMA CAUSA - EFECTO

* Instalacion de una base de molde movil para calibrar el
oortacuchillas del extrusor.

Metodo Mano de obra

Portacuchillas y molde son

calibradas durante el cambio Operadores con diferentes

habilidades para realizar cambio—%—= °
de molde y cuchillas

Desarrollo del SOP para las actividades de cambio de
moldes y cuchillas.

Operadores bajan a bodega a retirar stock de
cuchillas

Operadores realizan las actividades

del cambio de diferentes maneras

Operadores tienen diferente tiempos

* Instalacion de una tuberia paralela entre el tornillo y el

—\en cambio de formato Elevados tiempos en
cambio de molde y tanque de preS|On.
/ cuchillas en extrusor 9

Algunos pernos hexagonales
necesitan ayuda de mantenimiento
para el ajuste

e Compra e instalacion de una mesa de trabajo para
calibracion de cuchillas y herramientas.

El tubo densificador se llena de
producto y necesita limpieza

Abrazaderas del tubo densificador

muestran desgaste 4} Herramientas son

dificiles de encontrar
Selector del energia de filtro de Stolz se
encuentra en un lugar de dificil acceso ——>

* Implementacion de gestion visual al armario de

S/Tons Ganadas

CONCLUSIONES

Toneladas de reproceso por Arranque

» Se estandarizé actividades y tiempos para la ejecucion
del cambio de molde y cuchillas en la linea extrusora.

» Se redujo el desperdicio en el arranque del extrusor al
establecer un tiempo estimado en un 0.075 toneladas.

» Se obtuvo la reduccion de un 44,6% en el tiempo

promedio de cambio de molde y cuchillas.
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» Replicar mejoras en los demds extrusores.

» Capacitar peridodicamente al personal de extrusion
acerca de la implementacion de la metodologia 5S.

» Entrenar al personal nuevo de extrusién acerca del
Procedimiento Operativo Estandar (SOP) para realizar
cambio de molde y cuchillas.

herramientas.
Maquina
Materiales
* Establecimiento de un formato de control de inventario
para el armario de herramientas.
Previo a las soluciones y la herramienta SMED, se obtuvieron los siguientes resultados:
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