Diagrama de flujo de Extrusion

Bulto de material Tiempos
aproximados de
mezclado cada proceso

Calentar la extrusora 23,094 - 39,615s

Montar conos y moldes 77,189s - 100,488s

Retiro de material

15.551s - 19,653s
sobrante

Vertir mezcla en la

41,064s - 55,824s
tolva

Determinar presion del

aire de la boquilla HeA135- 13974535

Enhebrar la burbuja de
plastico en el rodillo
halador

21,765s - 51,5465

Determinar velocidad de

los rodillos haladores 40,760s=51) 3605

Ajustar y embobinar el

49,049s - 128,869s
cono de prueba

Verificar las dimensiones de la
lamina mientras se ajusta la
velocidad del motor principal y
del rodillo halador

23,277s - 102,518s

Embobinar cono con las

- 23.277s - 102,518s
caracteristicas de la orden

loisloferoTorc oreos

Corte y verificacion de 1
calidad del rollo al alcanzar

cierto peso aproximado \IZ/

o)

23,277s - 102,518s

Ajuste y posicionamiento

11,744s- 50,262s
de conos

Bajar y pesar rollo 13,264s- 36,402s

Empacar y etiquetar rollo 29.978- 50.2625

Se lleva el rollo a la
siguiente etapa asignada

BEE

Fuente: Elaboracién propia



