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PARTEI: PRESENTACION DEL PROYECTO

1. Contexto

Arcor nacid el 5 de julio de 1951 con la inauguracidén de su primera fébrica de
caramelos en Arroyito, Cordoba. Su nombre surgio de lacombinacién de esas dos palabras.
A los pocos aios alcanzd los 60.000 kilos diarios de produccién de golosinas y empezé a
incursionar en distintas actividades industriales con el objetivo de autoabastecerse de sus

insumos estratégicos.

A fines de este periodo comenzé a desarrollar un modelo de distribucién minorista
gue hoy es considerado de clase mundial y adopté una temprana politica de exportacion,
realizando sus primeras ventas al exterior. Desde su creacion, la empresa asumio un

modelo de desarrollo basado en la generacién de valor econdmico, social y ambiental.

Con un crecimiento sostenido, la compafiia se consolidé en un grupo industrial que
se especializa en la elaboracion de alimentos, golosinas, galletas, chocolates y helados. Sus
productos se fabrican bajo los mds altos estdndares de calidad, con unidades productivas
certificadas bajo las normas internacionales ISO 9000 e ISO 14000. Con sus 40 plantas
industriales ubicadas en Latinoamérica (30 en Argentina, 5 en Brasil, 3 en Chile, 1 en México

y 1 en Peru), desarrolla marcas lideres que disfrutan sus consumidores.

En la actualidad, Grupo Arcor es la principal empresa de alimentos de Argentina, el
primer productor mundial de caramelos y el principal exportador de golosinas de
Argentina, Brasil, Chile y Perd y a través de Bagley Latinoamérica S.A., la sociedad
conformada con el Grupo Danone para los negocios de galletas, alfajores y cereales en

Latinoamérica, es una de las empresas lideres de la regién.

Posee oficinas comerciales ubicadas en América, Europa y Asia, Arcor convirtiéndose
en el grupo argentino con la mayor cantidad de mercados abiertos en el mundo, llegando
con sus productos a mas de 120 paises de los cinco continentes, empleando a 21 mil

personas de distintas partes del mundo.
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Su liderazgo se construye a partir de un conjunto de pilares que caracterizan su

gestion:

Una consistente politica de exportacion y de reinversion permanente de utilidades

en desarrollos industriales, tecnolégicos y comerciales.

La construccion de un modelo de distribucidn exitoso que se replica en la regidn.

La integracidn vertical de sus insumos estratégicos en la Argentina.

La expansién de suimportante patrimonio marcario.

El desarrollo de una gestién sustentable a través de la cual Arcor busca crear valor

econdémico, social y ambiental.

2. Definicion del problema

En todo proceso productivo existen pérdidas, las cuales pueden convertirse en

oportunidades de mejora, ya que todas las pérdidas pueden ser erradicadas.

Para poder erradicar pérdidas, en primer lugar, deben seridentificadas. Teniendo en

cuenta ese objetivo, se empleara como herramienta de diagnéstico el “Arbol de Perdidas”,

que nos permitira identificar y desagregarlas pérdidas de la planta (en $) para priorizarlas,

valorizando el costo de la ineficiencia.

A continuacion, se muestra la estructura de arbol de pérdidas empleado en la

mayoria de las plantas de Arcor.

MARCHETTI, Luz Maria
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z z PERDIDAS POR MANO DE OBRA DIRECTA
P E R DI DAS PERDIDAS POR COSTOS VARIABLES * Desvio MOD (hh x tasa)
TOTA LES COSTOS DE * Ausentismo (hh x tasa)
PRODU ccujN * Hs. Extras (hh x tasa x coef.)

DESVIO DE MATERIALES
* Balance de Masa (Total en 5)
ENERGIA (Cantidad x Ineficiencia)

PARADAS PROGRAMADAS

CANTIDAD DE PERDIDAS DE (Tiempo x Caudal x
4 P Dotacion x Tasa)
PRODUCCION TIEMPO FALLOS DE EQUIPO
FALLOS DE PROCESO
E}EERCDLJEC)ENEN PRODUCCION NORMAL
PRODUCCION ANORMAL
PERDIDAS EN DEFECTOS DE CALIDAD (Costo
CONTROL D,E PROCESQO retrabajo No Conforme)
PRODUCCION ,
PERDIDAS DE MATERIAS PRIMAS (Costo Financiero)
INVENTARIO PRODUCTOS SEMIELABORADOS

MATERIALES AUXILIARES
PERD|DAS EN CADENA DISTRIBUCION INTERNA
DE SUMINISTROS DISTRIBUCION EXTERNA

QUIEBRES DE STOCK

llustracion 1 Arbol de Pérdidas

Fuente: Elaboracién propia

Tras identificacién de principales pérdidas, el equipo de trabajo debe priorizarlas y

posteriormente atacarlas segun los siguientes criterios:
v’ La mayor pérdida.
v’ La que necesite el menor recurso econémico.

v’ La que se elimine mas rapido.

3. Objetivos del Trabajo

Los objetivos de este trabajo final de aplicacion son:

Objetivo Principal:

MARCHETTI, Luz Maria
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e Identificacién y reduccion de principales pérdidas en una planta del negocio
Golosinas del Grupo ARCOR.
Objetivos Secundarios:

o ldentificar principales pérdidas mediante Arbol de Pérdidas.

o Seleccionar principal/es pérdidas y reducirlas aplicando herramientas de Mejora

Continua.
o Generar Grupos de Mejoras.

o Estandarizar el modelo de trabajo creado y promover su expansion horizontal a

las demas plantas del negocio.

4. Limites o Alcance del trabajo
Los limites de este trabajo se circunscriben a una linea de produccién, de la planta

del negocio Golosinas, localizada en Arroyito, Provincia de Cérdoba.

A continuacion, se detalla parte del organigrama de la empresa Arcor, identificando
la planta en la cual se realizara el trabajo de aplicacion:

ARCOR

CHOCOLATES GOLOSINAS ALIMENTOS GALLETAS HELADOS PACKAGING

Referencias:

=Uleelit L Estructura Arcor Argentina | & 18160lE155 Negocios Arcor Plantas del Negocio Arcor

llustracidon 2 Estructura Organizacional Arcor Argentina

Fuente: Elaboracién Propia

-4- MARCHETTI, Luz Maria
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La Planta productora de Golosinas en la localidad de Arroyito, es la que le dio origen

a la empresa Arcor, y a través de la cual se obtienen importantes reconocimientos por su

innovacion y crecimiento constante.

Posee una gran variedad de productos, entre los que se destacan caramelos (rellenos,
duros, acidos, colados y blandos), caramelos de leche, caramelos de goma, chicles (con
azucar o sin ella), turrones, etcétera. Entre sus principales marcas se encuentran Topline,

Menthoplus, Mogul, Butter Toffees.

5. Metodologia

Actualmente en las plantas de Arcor, se utiliza como metodologia de resolucion de
problemas la conformacion de diferentes Grupos de trabajo, conocidos como “Grupos de
Mejora”. Los mismos estan conformados por stakeholders de la compafiia, es decir,
personas que tienen tanto interés en el resultado del proyecto como habilidades para que

sea exitoso, acordes al tipo de problema y complejidad.

Los Grupos de Mejora, llevan a cabo una serie de pasos para la resolucion de
problemas, inspirados en el Procedimiento para la Mejora Orientada de TPM?, Ciclo

Deming o Ciclo PDCAy criterios IPACE?. Los pasos de la mejora son 7, y consisten en:
0. Seleccién del Proyecto y Equipo
1. Compresion del Problema.
2. Restaurar Condiciones (Acciones Contingentes).
3. Analisis de Causas.
4. Planificary Ejecutar Acciones.

5. Verificar la efectividad de las Acciones.

1 TPM: Total Productive Maintenance
2 www.ipace.org.ar

-5. MARCHETTI, Luz Maria
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6. Estandarizacion.
7. Expansion Horizontal.

A su vez algunas de las herramientas metodoldgicas utilizadas por la metodologia
TPM durante el paso 3: Andlisis de Causas, para localizar causas raices en las pérdidas y

posteriormente realizar el plan de accién que las elimine o minimice, son las siguientes:

o Andlisis del Arbol de Fallo (FTA)

o Analisis “Know-why” (Porqué-porqué)

o Analisis Modal del Arbol de fallos (FMEA)
Analisis P-M

O

o SPAC fuera de linea (herramienta estadistica avanzada para el analisis de datos)

En la Segunda Parte de éste Trabajo Final, ampliaremos a cerca de la metodologia de

trabajo anteriormente descripta.

6. Organizacion del trabajo
El presente trabajo de aplicacidon consta de tres partes, y a su vez cada una de ellas

contiene capitulos:

PARTE I: Presentacion

PARTE II: Desarrollo del Proyecto
Capitulo 1: Marco Tedrico
Capitulo 2: Metodologia
Capitulo 3: Trabajo de Campo

PARTE lll: Cierre del Proyecto

Capitulo 4: Conclusiones Finales

-6- MARCHETTI, Luz Maria
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PARTE Il: DESARROLLO DEL PROYECTO

Capitulo 1: Marco Tedrico

1. Origenes y Evolucion del TPM

En 1950 un grupo de ingenieros japoneses iniciaron un nuevo concepto en
mantenimiento que simplemente seguia las recomendaciones de los fabricantes de equipo
acerca de los cuidados que se debian tener en la operacion y mantenimiento de maquinas

y sus dispositivos.

Esta nueva tendencia se llamd "Mantenimiento Preventivo". Como resultado, los
gerentes de planta se interesaron en hacer que sus supervisores, mecanicos, electricistas y
otros técnicos, desarrollaran programas para lubricar y hacer observaciones clave para

prevenir dafos al equipo.

Aun cuando ayudod a reducir pérdidas de tiempo, el Mantenimiento Preventivo era
una alternativa costosa. La razon: Muchas partes se reemplazaban basandose en el tiempo
de operacidon, mientras podian haber durado mas tiempo. También se aplicaban

demasiadas horas de labor innecesariamente.

Los tiempos y necesidades cambiaron, y hacia 1960 nuevos conceptos se
establecieron, "Mantenimiento Productivo" fue la nueva tendencia que determinaba una
perspectiva mas profesional. Se asignaron mas altas responsabilidades a la gente
relacionada con el mantenimiento y se hacian consideraciones acerca de la confiabilidad y
el disefio del equipo y de la planta. Fue un cambio profundo y se generd el término de
"Ingenieria de la Planta" en vez de "Mantenimiento", las tareas a realizar incluian un mas
alto nivel de conocimiento de la confiabilidad de cada elemento de las maquinas y las

instalaciones en general.

Diez afios después, en 1970, tomd lugar la globalizacién del mercado creando nuevas

y mas fuertes necesidades de excelencia en todas las actividades. Los estandares de "Clase

-7- MARCHETTI, Luz Maria
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Mundial" en términos de mantenimiento del equipo se comprendieron y un sistema mas
dindmico tomod lugar: TPM (Total Productive Maintenance), un concepto de mejoramiento
continuo que probd ser efectivo, primero en Japdn y luego de vuelta a América (donde el
concepto fue inicialmente concebido, seglun algunos historiadores). Se trata de
participacién e involucramiento de todos y cada uno de los miembros de la organizacién

hacia la optimizacion de cada maquina.

Posteriormente, el TPM se fue extendiendo a toda la cadena productiva e incluyo el

sistema logistico de abastecimiento y distribucion. El método fue evolucionando y paso a

ser adoptado para optimizar el uso de todos los activos de la empresa: 4 M's+1T:
e Machine (Maquinas/Equipamientos/Instalaciones)

e Men (Personas)

e Material (Materia Prima/WIP/Inventarios Generales)

e Method (Conocimientos/Tecnologia/Know-How)

e Time (Tiempo de ciclo/Tiempo de respuesta).

El propdsito del TPM es transformar la actitud de todos los miembros de la
comunidad industrial. Toda clase y nivel de trabajadores, operadores, supervisores,
ingenieros, administradores, quedan incluidos en esta gran responsabilidad. Consecuencia
de ésta transformacién y profundizaciéon continua sus siglas “TPM” fueron cambiando:
Total Productive Maintenance — Total Performance Management — Total Process

Management — Total Profit Management.

2. Grandes Pérdidas TPM
Aumentar la eficiencia de los equipos y mantenerlo en dptimas condiciones es una
de las metas fundamentales del TPM, para lograrlo es necesario aproximarse a cero

defectos y cero averias que se consigue eliminando los 3 grandes grupos de pérdidas:

-8- MARCHETTI, Luz Maria
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e Pérdidas que impiden la eficiencia en el uso del equipamiento.
e Pérdidas que impiden la eficacia del trabajo humano.

e Pérdidas que impiden el uso efectivo de los recursos.

Grandes Pérdidas en las Empresas

Quiebra/Falla
Set up + Ajustes

Herramientas de corte
Partida / Start-up

8 Grandes Pérdidas que

bk e e

Pequefias detenciones

12. Falta de Sistemas Automatizados e D B 2 T L

; impiden la Eficiencia en el uso g
Opera cicl-.nes en vacio del Equipamiento g
6. Velocidad e B 8
7. Defecto/Re-trabajo E 7 =
B. Detencion Programada = 8 g
@. Fallas Administrativas E
10. Fallas Operacionales El
11. Desorganizacion en la Linea de 5 Grandes Pérdidas que E
Froduccian E

Humano
13. Monitoreo y Ajustes Excesivos

14. Rendimiento de Materiales

15. Desperdicio de Energia 3 Grandes Pérdidas que
16. Matrices, Calibres de Medicion y
Herramientas

impiden el uso Efectivo de los
Recursos

Pérdidas Directas (Ej: Fallas)
Pérdidas Indirectas (Ej: Reclamos Clientes)
Pérdidas Consecuentes (Ej: Pérdidas de Clientes)

Tabla 1 Grandes Pérdidas en las Empresas

Fuente: Tokutaro Suzuki (1992) TPM en Industrias de Proceso. Tokyo. TGP-Hoshin, S.L.
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3. Mejora Orientada
La mejora orientada incluye todas las actividades que maximizan la eficacia global
de equipos, procesos y plantas a través de una intransigente eliminacion de pérdidas y la

mejora de rendimientos.

Muchas personas preguntan cual es la diferencia entre la mejora orientada vy las
actividades de mejora continua diarias que ya vienen practicando. El punto basico a
recordar sobre la mejora orientada es que, si una empresa estd haciendo ya todas las
mejoras posibles en el curso del trabajo de rutina y las actividades de pequefios grupos, la
mejora orientada es innecesaria. Sin embargo, las mejoras del dia a dia, en la practica, no
marchan tan regularmente como seria deseable. Las personas se quejan de estar
demasiado ocupadas, que las mejoras son dificiles de hacer, o que no se les asigna
suficiente presupuesto. Como resultado, los problemas dificiles permanecen irresueltos, y
contindan las pérdidas y el desperdicio, haciendo aun mas remota la posibilidad de

mejorar.

Una mejora realizada de acuerdo con este procedimiento es una mejora orientada
gue se distingue de la mejora continua diaria, general. Se caracteriza por la asignacion de
recursos (equipos de proyectos que incluyen ingenieria, mantenimiento, produccion, y

otros) y por un procedimiento de trabajo cuidadosamente planificadoy supervisado.
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3.1. Los seis resultados principales

P (Produccidn) Q (Calidad)
1. Aumentode productividad del personal 1. Reduccién de la tasa de defectos de
2. Aumentode productividad del equipo proceso

3. Aumento de productividad del valor 2. Reduccionde quejas de clientes
afiadido 3. Reduccidn de tasas de defectos
4. Aumentodel rendimiento de producto 4. Reduccién del costo de medidas contra

5. Aumento de la tasa de operacién de la defectos de calidad

planta 5. Reduccidn de costos de
6. Reduccidnde nro.de trabajadores reprocesamiento

C (Costo) D (Entregas)
1. Reducciéonde horasde mantenimiento 1. Reducciéonde entregas rechazadas
2. Reduccidon de costes de mantenimiento 2. Reduccién de stocks de productos
3. Reduccion de costes de recursos 3. Aumentos de tasa de rotacion de
(reduccion de consumos unitarios) inventarios

4. Ahorros de energia (reduccion de 4. Reduccidn de stocks de repuestos

consumaos unitarios

S (Seguridad) M (Moral)
1. Reducciéndel nro. de accidentes con baja 1. Aumento del nro. de sugerencias de
laboral mejora
2. Reducciondel nro. de otros accidentes 2. Aumento de la frecuencia de las
3. Eliminacién deincidentes de polucién actividades de pequefios grupos

4. Grado de mejora en requerimientos de 3. Aumento de numero de hojas de
entonolegales. lecciones de “punto Unico”
4. Aumentodel nimero de irregularidades

detectadas
Tabla 2 Indicadores para evaluar outputs del proceso

Fuente: Tokutaro Suzuki (1992) TPM en Industrias de Proceso. Tokyo. TGP-Hoshin, S.L.
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Para evaluar los resultados logrados a través de la mejora orientada se deben evaluar

los seis outputs de la produccién (PQCDSM) tan cuantitativamente como sea posible. La

Tabla 2 Indicadores para evaluar outputs del proceso, ofrece un ejemplo de cdmo pueden

descomponerse estos resultados principales (o indicadores):

3.2.  Procedimientos paso a paso para la Mejora Orientada

La practica indica que es mas facil y eficaz realizar las actividades de mejora paso a paso,

documentando el progreso visualmente conforme se produce. La

Tabla 3 Pasos para Mejora Orientada, muestra el procedimiento paso a paso

completo, desde el paso 0 (seleccionar temas de mejora) hasta el 7 (consolidacién de

ganancias).

Paso 0: Seleccion de tema de

mejora

Paso 1: Comprenderla

>
, situacion

Paso 2: Descubriry eliminar

anormalidades

Paso 3: Analizar las causas

Paso 4: Plan de mejora

1 Seleccionaryregistrartema

2 Formar equipo de proyecto

3 Planificaractividades

1 Identificar procesos cuello de botella

2. Medirfallos, defectosy otras perdidas

3 Usar lineas de fondo para establecer objetivos

1 Sacar a laluzinfatigablemente todas las anormalidades
2 Restaurar el deterioro y corregir las pequeiias
deficiencias

3. Establecerlas condiciones basicas del equipo

1 Estratificary analizar pérdidas

2. Aplicartécnicas analiticas (Analisis P-M, etc)

3 Emplear tecnologia especifica, fabricar prototipos,

conducirexperimentos

1.
2.

Disefiar propuestas de mejoray preparar planos

Comparar la eficacia y costos de las propuestas

alternativas y compilar presupuestos
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3. Considerar los efectos peligrosos y desventajas

posibles
Paso 5: Implantar mejora 1 Realizar plan de mejora(implantarlo)
2. Practicar la gestion temprana (operaciones de test y

aceptacion formal)
3. Facilitar instrucciones para el equipo mejorado,
métodos de operacién, etc

Paso 6: Chequearresultados 1 Evaluar resultados en el tiempo conforme progresa el
proyecto de mejora
2. Verificarsise hanlogrado los objetivos
3. Sino esasi, empezarde nuevoen el paso 3 (andlisis de
causas)

Paso 7: Consolidarbeneficios 1 Definirestandares de control parasostenerresultados
2. Formularestandares de trabajoy manuales
3. Retroalimentarinformacidnal programa de prevencién

del mantenimiento

Tabla 3 Pasos para Mejora Orientada

Fuente: Tokutaro Suzuki (1992) TPM en Industrias de Proceso. Tokyo. TGP-Hoshin, S.L.

4. Técnicas analiticas para la Mejora Orientada

El TPM intenta lograr lo maximo - cero pérdidas y cero averias - de modo que nunca
excluye ningin método que ayude a lograr esos fines. Algunos métodos analiticos utiles en
las mejoras, incluyen: Analisis P-M (los fendmenos se analizan en funcién de sus principios
fisicos), Andlisis “know-why” (conocer-porqué) (también denominado “analisis porqué-
porqué”), Analisis del arbol de fallos (FTA), Analisis modal de fallos y efectos (FMEA),
Produccion “just-in-time” (JIT), Las siete herramientas QC (también denominadas las siete

herramientas de direccion), entre otros.

Avanzando en éste trabajo, desarrollaremos mayor informacién acerca de éstas

técnicas.
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5. Mantenimiento auténomo por operadores

El mantenimiento auténomo por operadores es una de las caracteristicas mas
particulares que distingue al TPM. Sin embargo, cuanto mds tiempo haya funcionado una
compania de acuerdo con el concepto de divisidn de trabajo, mas convencidos estardn sus
empleados de que el trabajo de los operadores y el de los trabajadores de mantenimiento

deben estar estrictamente separados.

La pauta establecida y la atmdsfera de una compaiiia no se puede cambiar de la
noche a la mafiana. Se tarda de dos a tres afios en cambiar la cultura corporativa
dependiendo del tamano de la compafiia. Los operadores que estén acostumbrados a
pensar “yo opero —tu arreglas” tendran dificultades para aprender “yo soy responsable de
mi propio equipo”. Todos los empleados deben estar de acuerdo en que los operadores
son responsables del mantenimiento de su propio equipo; ademas, los mismos operadores

deben seradiestrados segun las exigencias del mantenimiento auténomo.

En muchas fdbricas, los operadores verifican y lubrican su propio equipo, pero a
menudo lo hacen a regafiadientes, sin entusiasmo ni conocimiento. Por ejemplo, un
trabajador puede rellenar la hoja diaria de inspeccién con varios dias de antelacién y olvida

reponer al distribuidor de aceite. Este tipo de descuido puede traducirse en abrasion,

desgaste, vibraciones, y puede conducir a averias y defectos de calidad en el proceso.
En Japdn los principios basicos de la administracion industrial se conocen por las 5°S:
e SEIRI: Clasificaciény Descarte.
e SEITON: Organizacion.
e SEISO: Limpieza.
e SEIKETSU: Higieney Visualizacién

e SHITSUKE: Disciplina y Compromiso.
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Las 5’S es una técnica que se aplica en todo el mundo con excelentes resultados por

susencillezy efectividad. La aplicacién de esta Técnica requiere el compromiso personal y

duradero para lograr un auténtico modelo de organizacion, limpieza, seguridad e higiene.

Estudios estadisticos en empresas de todo el mundo que tienen implantado este

sistema demuestran que las aplicaciones de las 3 primeras S generan:
- Reduccién del 40% de sus costos de Mantenimiento.
- Reduccién del 70% del nimero de accidentes.
- Crecimiento del 10% de la fiabilidad del equipo.
- Crecimiento del 15% del tiempo medio entre fallas.

Los principales beneficios que reporta |a implantacion de las 5’S se basa en el trabajo
en equipo es que los trabajadores se comprometen, se valoran sus aportes y conocimiento,

se consigue una mayor productividad y principalmente se logra un mejor lugar de trabajo

para todos (mds espacio, orgullo del lugar de trabajo, mejor imagen ante los clientes).

6. Gestion tempranade Equipos

Lo ideal es que un equipo no requiera mantenimiento. Un sistema que nos ayuda a
aproximarnos a este ideal es de extremo valor. Durante la fase de operaciéon —
mantenimiento y basandose en inspecciones regulares programadas, se restaura, modifica

y sustituye el equipo. Los datos del mantenimiento recogidos en este proceso proporcionan

la base para la investigacion de prevencion del mantenimiento, valida para:
1. Mejorar la mantenibilidad de equipos actualmente en uso.
2. Mejorar el trabajo y los sistemas de mantenimiento.

3. Facilitar el disefio de un nuevo equipo libre de mantenimiento.
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7. Herramientas del TPM
A continuacidn, se hard una breve descripcion de las herramientas mas utilizadas por

el TPM para la Mejora Continua:
7.1. Los5 porqués?

La técnica de “los 5 por qué” (también Ilamada “escalera de porqués” o “los 5
porqués”) es un método basadoen realizar preguntas para explorar las relaciones de causa-
efecto que generan un problema en particular. El objetivo final de los 5 Porqué es

determinar la causa raiz de un defecto o problema.

Se basa en un proceso de trazabilidad, se analizan las posibles causas al problema
caminando hacia atras, hasta llegara la ultima causa que origind el problema (No tienen
por qué ser exactamente 5 preguntas, eso va a depender de la longitud del proceso causal

del problema).

El objetivo de esta técnica es descubrir informacion vital de modo sistematico,
analizar las causas ocultas y desarrollar soluciones a las preguntas planteadas. Se puede

aplicara la resolucion de un conflicto, toma de diagndstico o la toma de decisiones.

Ejemplo de un producto defectuoso que pesa mas de lo permitido en las

especificaciones:
1. é¢Por qué ha ocurrido el defecto en el producto? Porque la balanza no pesaba bien.
2. ¢Y por qué no pesaba bien? Porque la balanza no estaba calibrada.
3. ¢Y por qué no estaba calibrada? Porque no se siguid el calendario de calibracion.

4. ¢Y por qué no se siguio el calendario de calibracion? Porque la persona responsable

estaba de vacaciones.

3 www.pdcahome.com
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5. ¢Y por qué no habia una persona que lo sustituyera? o bien é¢Por qué no se calibro

antes de irse de vacaciones? Etc.

A partir de ahi podemos establecer conclusiones y poner soluciones. En este caso la

solucién podria ser poner un suplente a la persona durante su periodo de vacaciones.
7.2. Diagrama Ishikawa o Diagrama Causa-Efecto?

El Diagrama de Ishikawa o Diagrama Causa-Efecto (conocido también como Diagrama
de Espina de Pescado dada su estructura) consiste en una representacion grafica que
permite visualizar las causas que explican un determinado problema, lo cual la convierte

en una herramienta de la Gestién de la Calidad ampliamente utilizada dado que orienta la

toma de decisiones al abordar las bases que determinan un desempeno deficiente.

La estructura del Diagrama de Ishikawa es intuitiva: identifica un problema o efecto
y luego enumera un conjunto de causas que potencialmente explican dicho
comportamiento. Adicionalmente cada causa se puede desagregar con grado mayor de
detalle en subcausas. Esto ultimo resulta util al momento de tomar acciones correctivas
dado que se debera actuar con precision sobre el fendmeno que explica el comportamiento

no deseado.
Causa Efecto

[ Hombre ][ Magquina ][ Entorno ]

N\ N\
A~
N\ 7\ AA\
)' Problema
Causa principal \ =;
j‘ / /

[ Material ][ Método ][ Medida

[lustracidon 3 Diagrama Ishikawa

Fuente: www.gestiondeoperaciones.net

4 www.gestiondeoperaciones.net
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Aunque este diagrama de Ishikawa aporta importantes ventajas hay que tener muy
claro a la hora de utilizar el diagrama de Ishikawa o diagrama de causa y efecto que nunca
va a poder reemplazar la comprobacidon empirica, ya que esta herramienta solo permite

mostrar de una forma estructurada, claray concisa las posibles hipétesis.

7.3. Diagrama de Pareto®

El Diagrama de Pareto® es una herramienta que permite identificar visualmente en
un graficolas causas olas categorias a las que es importante prestar atencién en la solucién
de un problema, para de esta manera llevar a cabo acciones de mejora sin malgastar
esfuerzos en las causas que poco inciden en el problema o en los costos asociados. Si se

tiene un problema con muchas causas, podemos decir que el 20% de las causas resuelven

el 80% del problema y el 80% de las causas solo resuelven el 20% del problema.

7.3.1. ¢Cdémo se utiliza Diagrama de Pareto?
1. Se establecen las clases o categorias relacionadas con la variable de estudio. En

general, se trata de variables cualitativas.

2. Se determinan las frecuencias de clase (frecuencias absolutas) y se calculan las

frecuencias relativas para cada clase.

3. Se ordenan las clases en funcion de las frecuencias relativas, en forma decreciente

(la ultima clase podria agrupar a varias categorias con escasa frecuencia).
4. Se elabora un grafico de barras verticales para las clases definidas.

5. En el mismo grafico se superpone otro con una poligonal que representa las

frecuencias relativas acumuladas.

5 www.gestiopolis.com

6 El nombre de Pareto fue dado por el Dr. Joseph Juran en honordel economistaitaliano Vilfredo Pareto (1848 -
1923) quien realizd un estudio sobre la distribucion de la riqueza, en el cual descubri6 que la minoria de la
poblacién poseia la mayor parte de la riqueza y la mayoria de la poblacién poseiala menor parte de la riqueza.
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llustracion 4 Diagrama de Pareto

Fuente: www.gestiopolis.com
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Capitulo 2: Metodologia

1. Pasos para la Mejora Continua— Modelo ARCOR

Como se menciond anteriormente, el enfoque de este trabajo final sera llevar a cabo
una mejora en una linea de produccién. Cabe aclarar que consideraremos como
Oportunidad de Mejora, una situacion en la que la condicidon que se presenta esta dentro

de la condicién estdndar, pero que se percibe una oportunidad para mejorar esa condicién.

Por ejemplo: mejoras en los tiempos de set up, en tiempos de limpieza, etc.

A continuaciéon, se detalla modelo para Tratamiento de Problemas o de

Oportunidades de Mejora en el grupo Arcor:
PROBLEMAS

OPORTUNIDADES
DE MEJORA

Andlisis de la Complejidad y el impacto
del Problema a tratar

Descripcion del Descripcion del Descripdéndel | = @ = o a
ortunida e
Problema Problema Probh Problema Mijor:
Acciones Eliminar
Contingentes Anormalidades
Anilisis de Andlisis del
Causas (Simple) Problema |
Plan y Toma de Plan y Toma de Plan y Toma de
Acciones Acciones Acciones J
Verificacion de Verificacion de Verificacion de
la Efectividad la Efectividad la Efectividad |
Es efectivo Es efectivo Expansién
NO Horizontal
Cierre del Cierre del Cierre del
Tratamiento Tratamiento Tratamiento

llustracion 5 Tratamiento de Problemas u Oportunidades de Mejora

Fuente: Sistema Gestion Integral (SGI) Arcor
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En el caso de éste trabajo, haremos foco en el Tratamiento Sistematico de Problemas
(TSP), metodologia que se emplea cuando la oportunidad de mejora requiere un andlisis
complejo. Estos pasos se basan principalmente en el procedimiento a seguirpara la Mejora

Orientada de TPM.

A continuacion, ampliaremos en que consiste cada una de las etapas para el TSP:

0. Seleccion del Proyectoy Equipo
e Seleccionar el tema de mejora. Identificar proyectos que puedan proveer un

beneficio significante a la compafiia.

Formar el equipo de proyecto.

Determinar las dificultades.

Planificar actividades.

e Armar pizarra de actividades.

Es recomendable que la cantidad de personas que integran el equipo de trabajo, no
sean mas de 8. Es sumamente importante que el equipo comprenda claramente qué
esperar durante el proyecto; para lo cual se deberan incluir roles y responsabilidades,

rutinas de reunién y entender cémo serd monitoreado y medido su desempefio.

1. Comprension del Problema
e Definir claramente cual es el problema describiendo el efecto observado con todos

los elementos necesarios para comprender el problema.

Estudio del mecanismo de funcionamiento del sistema:

- Generar un esquema del equipo o proceso.
- Entender los procesos fisicos, quimicos o de otro tipo que estan involucrados.
- Analizar en profundidad l|a evidencia disponible.

e Andlisis de evidencias:
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- Extraer toda la informacidn disponible de las “huellas” que dejé el problema, que
nos brinden pistas sobre el origen del mismos.
- Guardar las partes rotas, los elementos defectuosos, los elementos

contaminantes, etc.

Analizar tipos de rotura.

Estudiar la presencia de determinadas sustancias.

Realizarinspecciones visuales en profundidad.

e Andlisis de la situacion actual

Buscar toda la informacién adicional necesaria, basada en datos concretos de

condiciones reales que nos oriente a determinar cuando ocurre el problema

analizando: en qué turnos, con qué tipo de materias primas, correlacionando con

otras variables, examinando tendencias, analizando diferencias.

Concepto Clave para la comprension del Problema: Medir. Si no podemos expresar
lo que sabemos en forma de nimeros, no sabemos mucho del tema. Si no sabemos mucho
del tema no podemos controlarlo. Si no podemos controlarlo, estamos a merced del azar.

No se puede mejorar lo que no se mide.

2. Restaurar Condiciones (Acciones contingentes) — Eliminar anormalidades
e Sacaraluzlasanormalidades antes de aplicar cualquier compleja técnica analitica.
Para lograr esto, el equipo de mejoras debe revisar junto al equipo autdbnomo vy

mantenimiento especializado el cumplimiento de las condiciones basicas del sector.

e En caso de no contar con las condiciones basicas, se deberan restaurar los

deterioros y corregir las debilidades.

e Después de haber logrado restaurar las condiciones bdsicas, debemos asegurar

gue se mantengan en el tiempo (inspecciones).
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3. Anadlisis de Causas
En el paso 1 (Comprender el problema) hay que entender dénde, cuando y cémo
ocurre el problema. En éste paso 3 (Analisis de causas) hay que entender el porqué del

mismo.

Cuanto mas se profundice este paso, mas efectiva sera la solucién que se aplique. La
claveestd enllegarala causa raiz del problema. Para lo cual se pueden utilizar herramientas
de Mejora Continua para el andlisis tales como: Porqué-porqué, Andlisis P-M, Arbol de

fallos, Andlisis modal de fallos y efectos (AMFE), Diagrama Ishikawa o espina de pescado.

4. Planificary Ejecutar acciones
e Comprender la aplicacion de las acciones necesarias para eliminar las causas

raices.

e Para asegurar la aplicacidn de las soluciones, se debe establecer un plan con las
acciones, los responsables y los plazos de ejecucién, y hacer un seguimiento de la
aplicacion efectiva. En este punto se recomienda hacer un diagrama de Gantt o

similar.

e El plan de accién debe cubrir todas las causas reales y potenciales detectadas en

el analisis de causas.

e No incluir en el plan acciones como “Revisar”, “Estudiar”, ya que implican analisis

de causas.

5. Verificar la Efectividad de las Acciones
e Para asegurar que las acciones aplicadas han sido efectivas en la erradicacion de

las causas se debe tener en cuenta:

- Aplicar métodos estadisticos.
- Comparar con la situaciéninicial en forma equivalente.

- Observar el comportamiento de los resultados en el tiempo.
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- Buscar indicadores directos que evidencien la erradicacion de las causas.
Principalmente para casos de accidentes y fallos o problemas que no son repetitivos
o con un indicador de performance asociado. Ej: uso de elementos de proteccidn
personal, deteccién de insectos en trampas de luz, limpieza de banda del horno.

6. Estandarizacion
e Para asegurar que los resultados logrados se mantengan en el tiempo es necesario

aplicar acciones para prevenir nuevos desvios.

e Por ellodebemos preguntarnos qué puede fallaren la acciéon que tomamos para

que el problema vuelva a aparecer.

e Es fundamental hacer claramente visible la aparicién de las causas antes que se

evidencie el efecto. Existen una serie de acciones de estandarizacién y la aplicacion

de cada una dependera de la relacion costo/efectividad:

Mecanismos a prueba eCorrigen el problema o detienen el equipo ante la

_ . . ~ apariciéon de causas. Es muy utilizada como herramienta
error AUtom?tlzaaon para la prevencion de accidentes. Ej enclavamiento que
Enclavamiento detienen equipos.

eGeneran avisos ante la deteccion de las causas, que
permiten una correccion por parte del operador. Ej
apertura de puertas.

. eHacen evidente la aparicion de las causas a través de
Controles Visuales métodos visuales. Dependen de su correcta aplicacién y
entendimiento.

eSe controlan con una determinada frecuencia, los
problemas pueden aparecer entre controles. Su
efectividad depende del grado de cumplimiento. Ej
estandares de inspeccion de equipos (hojas de revision)

Inspecciones y Chequeos

e Definen como se deben cumplir las tareas. Su efectividad
depende del nivel de uso que tengan los instructivos en la
planta.

. ., e Ayuda mucho para la incorporacién de conocimientos al
CapaCltaClOny personal, pero no aseguran que ante distracciones,
Entrenamiento olvidos o cambios de personal, puedan aparecer los
problemas.

llustracion 6 Acciones para Estandarizacion

Fuente: Elaboracién Propia
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7. Expansion Horizontal
e A partir del aprendizaje realizado durante el tratamiento del problema se debe

capitalizar esta experiencia para trasladarla a otros lugares donde sea aplicable.

e Pensemos enlo que nos costd resolver el problema. Compartir la experiencia serd

un ahorro de tiempo y recursos para otros.

Clave: pensar la expansion de la mejora a otros lugares donde las causas puedenestar

presentes.
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Capitulo 3: Trabajo de Campo

1. Hallazgos Preliminares
Tal como se menciond en Alcance de éste trabajo de aplicacidn, se tomara una linea
de produccién, de la planta del negocio Golosinas, localizada en Arroyito, Provincia de

Cordoba.

Tras haber recorrido y tomado datos de la planta Golosinas, se detectd que la linea
de mayor relevancia en cuanto a nivel productivo es: Caramelos Colados, la cual esta
conformada a suvez, por 2 centros de trabajo: linea 1y 3 (el centro de trabajo 2 se trasladd

a Brasil).

1.1. Proceso Produccién de Caramelos Colados
La maquinaria que se utiliza en planta Golosinas, para la produccidon de caramelos

colados o depositados es Baker Perkins, importada desde Inglaterra.

A continuacién, en la llustracion 7 Proceso productivo caramelo depositado, se
puede visualizar el proceso productivo de caramelos colados o depositados blandos,
comercializados bajo la marca Butter Toffees. El caramelo Butter Toffees es un caramelo
de leche blando con masa de leche o chocolate que se presenta en distintos sabores y
rellenos. Las propuestas son variadas: vainilla, chocolate, mani dulce de leche, avellana,

café, black, black mint, black cereza y coco.

Se produce en la planta de caramelos blandos de leche en Cdrdoba desde 1985. Su
proceso de elaboracidn, que describo a continuacién, consta de 5 etapas que van desde la

recepcion de la leche hasta el envasado.
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1. Autofeed 2. Microfilm™ Cooker 3. Carablend™ Toffee Cooker 5. ServoForm™ Depositor 6. Cooling Tunnel

Ilustracion 7 Proceso productivo caramelo depositado - colado

Fuente: www.bakerperkins.com

1.1.1. Autofeed: Preparacién de laleche condensada
La leche proveniente de tambos propios es utilizada en su totalidad para la
elaboracién de la leche condensada que Arcor emplea en la produccidon de todos sus

caramelos de leche.

Elcamidn con leche refrigerada llega a fabrica donde se hacen los controles de calidad

y microbiolégicos.

Se descarga en tanques y se le agrega azlcar. Luego esta mezcla se pasteuriza
elevando la temperatura de la leche a un nivel inferior de su punto de ebullicién durante

un corto tiempo y enfriandolo después.

La leche condensada vy fria se deja en tanques de almacenamiento disponibles para

su uso en los distintos caramelos de leche, entre ellos Butter Toffees.

Preparacion del almibar

El almibar es una mezcla base de azucares, leche condensada y otros ingredientes

para la formacién de caramelo.
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La preparacion del almibar se realiza en un "Coolmix", equipo que dosifica
automaticamente los ingredientes del caramelo, los mezcla y calienta a determinada

temperatura.

1.1.2.  Microfilm Cooker: Cocinador

Esta etapa se inicia con el precalentamiento gradual del almibar a través de una serie
de precalentadores. Luego se produce la coccidon en cocinadores, en los cuales se logra la
humedad adecuada del caramelo y en forma uniforme. Mas tarde se incorpora la esencia

correspondiente para fortalecer el sabor (Carablend).

1.1.3.  ServoForm: Depositado

La masa cocida se transporta a una tolva de dosificacién, y en el caso de los Butter
Toffees rellenos, en una segunda tolva se les coloca el relleno seglin la produccion:
chocolate, crema de avellanas, crema de mani, crema de café, de menta o de dulce de

leche.

tr!

- Tolva con relleno

Tolva con masa

[lustracion 8 Esquema depositor

Fuente: Elaboracién Propia
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1.1.4. Cooling tunel: Tunel de frio
El enfriamiento del caramelo se realiza dentro de los moldes a través de un tunel de

frio. Luego hay un sistema de expulsién que envia los caramelos a la cinta transportadora.

1.1.5. Envoltura y envasado

Se envuelven los caramelos en sus correspondientes flexibles, segun el sabor. Cada
maquina envolvedora envasa alrededor de 1.000 caramelos por minuto. El envasado se
hace en bolsas o en tubos de PVC por dosificacién de caramelos, que cuando llegan al peso

estipulado se cierran. Por ultimo, se realiza, a mano, el embalado en cajas de cartdn

corrugado.

Teniendo en cuenta lo anteriormente descripto, y segun lo relevado en planta, se
anexan fotos del proceso productivo de caramelos Butter Toffes completo. (Ver Anexo 1:

Linea Industrial Butter Toffes)

2. Desarrollo 7 Pasos de la Mejora
Como se menciond con anterioridad, se llevaran a cabo los pasos para el TSP, con la
finalidad de identificar una oportunidad de mejora en linea productiva de caramelos

colados Butter Toffees.

2.1. Paso 0: Seleccién del Proyecto y Equipo

Para la seleccidn del Proyecto de Mejora, se tuvo en cuenta el articulo con mayor
volumen de produccién de la planta Golosinas en Arroyito, ya que una mejora en esa linea

tendria un gran impacto en el resto de la planta.

Para éste analisis partimos de la produccién anual acumulada de enero a diciembre
de 2016, con esa informacidn, se realizd un grafico de torta, en el cual se muestran todos

los productos y su % de participacion en el volumen total de produccién de la planta.
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ENVASADO
CONFITADO CON
AZUCAR

1%

BOC. BUT. TOFFES
1% ELABORACION SUGUS
BEAT

2%

PAILAS DE CONFITURA
3%

COLADO
40%

LINEA CREMINO
2%

CHOCO MANI - BOC

ISHIDA BLANDOS FORRADORA LECHE
29% 5% 1%

llustracion 9 Grafico Torta Produccién Planta Golosinas Arroyito

Fuente: Elaboracién Propia

En cuanto a la seleccion de los integrantes del Equipo de Mejora, se apuntd a crear

un equipo interdisciplinario, siendo los integrantes:

De Mantenimiento Autéonomo
1- Almada, Marcos

2- Bassignana, Gaston
3- Luque, Dario

4- Ferreyra, Gustavo
De Planificacion

5-  Guzman, Daniel

6- Lallana, José

De Calidad

7- Longo, Maria Belén
De Desarrollo

8- Lemos, Laureano
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De Procesos
9- Sartor, Leonardo
Colaboracion Control de Gestidn

10- Marchetti, Luz Maria

El Grupo de Mejoras Enfocadas de Linea Colados en Planta Golosinas — Arroyito,
comenzé en enero de éste afio (ver llustracién 10 Cronograma Grupo de Mejora). Mi
colaboracién en el equipo se produjo a partir del mes de junio, cuando empecé a asistira

las reuniones y a colaborar con los otros integrantes.

A continuacion, se detalla el Cronograma de trabajo que se planted el equipo, para

llevar a cabo los pasos de la mejora:

Duracién
Pasos de la Mejora Continua ene-17 feb-17 mar-17 abr-17 may-17 jun-17 jul-17 ago-17 sep-17 oct-17 nov-17 dic-17
Paso 0: Seleccidn del Proyecto y Equipo
Paso 1: Compresion del Problema --
Paso 2: Restaurar Condiciones (Acciones Contingentes) -

Paso 3: Andlisis de Causas

Paso 4: Planificar y Ejecutar Acciones

Paso 5: Verificar la efectividad de las Acciones
Paso 6: Estandarizacion

Paso 7: Expansion Horizontal

Referencias:
Tareas cumplidas
Tareas Pendientes
Tareas Pendientes/vencidas

llustracion 10 Cronograma Grupo de Mejora

Fuente: Elaboracion propia

2.2. Paso1: Comprension del Problema

Luego de seleccionar la linea Colados en el paso anterior, analizamos el valor OEE de

toda la planta, como punto de partida para la Mejora Continua:
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Produccion real liberada

OEE =
Hs programadas x Cap produccion teorica

—— —

— ~ ~ ~~ — ~~
~ ~ - ~ - ~

\

’/t disp (t prog - P. Disp.) \\‘ ‘«/t efect (t disp - P. Rend.) \\ /‘t neto (t efect - T decomisdf
| | |
- | | J
OEE = | A X
\ / ,\ . / \
Hs prog A % t disp . { efect
'\\\-_’/< _ z N \-/’/ “\\\\—//// 4

. : : 1

Tasa de disponibilidad  Tasa de rendimiento  Tasa de calidad

llustracion 11 Calculo OEE

Fuente: www.leansisproductividad.com

El OEE (Eficiencia Global de Equipos), nos proporciona una visidon acerca de
las pérdidas que ocurren durante el proceso de fabricacidn, permitiéndonos identificar las

pérdidas diferenciadas en los siguientes factores:

e Disponibilidad: Cuanto tiempo ha estado funcionando la maquina o equipo
respecto del tiempo que queria que estuviera funcionando (quitando el tiempo no

planificado).

e Rendimiento: Durante ese tiempo que haya estado funcionando, cuanto ha
fabricado (bueno y malo) respecto de lo que tenia que haber fabricado a tiempo de

cicloideal.

e (Calidad: Es el indicador mds conocido por todos. Cuanto he fabricado bueno

respecto del total de la produccién realizada (bueno y malo).
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Ejemplo de Calculo OEE:

Tiempo Programado: 128 Hs
D=113/128=88,2%

Fallos de pallos

Tiempo Disponible: 113 Hs Cres

de
Equipo

R=108/113=95,5%

—_—_—___—_— o Fallos da Fallos
Tiempo Efectivo: 108 Hs miemo | Process | Eqepo

Q=103/108 =95,5%

. . Tiempa | Rendi Fallos de fallos
TlempO Neto- 103 de Dec. miento Proceso Eq?]?pn

OEE=DxRxQ=804%

llustracion 12 Ejemplo de célculo OEE

Fuente: Elaboracidn propia

A su vez a cada uno de los factores anteriores, le corresponden “Talleres de
Ineficiencia”, en los cuales se van a encasillar los diferentes motivos de paradas de

maquina.
» Talleres Ineficiencia para Tasa Disponibilidad

Mantenimiento: Paradas previstas para el mantenimiento de los equipos, paradas

por fallas de los equipos atribuibles (eléctrico + mecanico).
Produccidn: Paradas por diversas fallas atribuibles a la operacién de los equipos.
Suministros: Paradas por falta de Energia.

Abastecimiento: Paradas por falta de materias primas debido a incumplimiento de

entregas u otros problemas de abastecimiento.
Auténomo: Paradas para mantenimiento auténomo.

Ingenieria de Procesos: Paradas de equipos para pruebas de Ingenieria de Procesos.
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Desarrollo: Tiempo de ocupacidn de equipos para muestras de desarrollo.

» Talleres Ineficiencia para Tasa de Rendimiento
Performance: Tiempo equivalente por reducir la velocidad (kg/h) de la linea.
Set Up: Paradas para cambiar de producto o de formato. Incluido el arranque.

Limpieza: Paradas para limpiar los equipos ante un cambio de formato, o al final o

inicio de la produccion (alistamiento).
» Talleres Ineficiencia para Tasa de Calidad
Decomiso: Tiempo equivalente por la produccion que fue decomisada.

Reproceso: Tiempo de parada equivalente por la produccion que tuvo que ser

reprocesada.

Desvio de Peso: Tiempo equivalente por la produccion que se perdié como

sobrepeso.

Es sumamente importante que los operarios de la linea productiva carguen cada una
de las paradas de maquina en los talleres correspondientes, siendo esta informacion el

input principal para la obtencién de datos que ingresaran al sistema informatico de la

empresa; y posteriormente, se podra utilizarlos para conseguir informacién relevante.

A continuacion, mostramos el valor OEE de la planta 0101 Golosinas Arroyito,

acumulado al afio 2016. Los datos se obtuvieron del Bussines Intelligent de Arcor (conocido

en la empresa como Arcor Bl):
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Tablero OEE O OEE ® Horas Detencion ® Indisponibilidad x Taller ® Indisponibilidad x Linea Industria

Planta:| 4401  :GOLOSINASARROYITO - | Fdbrica:| pLanTA BLANDOS LE... ~  Linea Industrial: roe + | C.de Trabajo:| Toga =
. ® .
Indicadores 201 5017 Age2M6  Semd1  Sem2  Sem3  Sem4  Sems S BRlinE 5 ATD PlmmmElizE
Produccién Tedrica 31607397 21.021.503 los datos. Afio: 3916 -
Produccion Real 24.545.113  17.374.970
Kg/hr tedricos segin HR 660 639 Indice d T ] ABASTECIMIENTO
Horas Brogramadas PR _n "f:_“: al |H } I CALIDAD
Totales - : Disponibilida i PRODUCCION
Datanciones para Py — (ID) | AUTONOMO
Disponibilidad (Hrs) r——J‘ i DESARROLLO
Indice de Disponibilidad  greaw  srsT% -
(1D} : 1 |RRHH
Datenciones para T — 92,68% || i [ RS D e
Rendimiznto Just. [Hrs) | 1 ! m‘gﬁgﬁ%ﬁ
Datenciones para pp— e IMTENTO
Rendimiento Injust. {Hre) Indice de L INGENIERIA
Indice de Rendimiento (IR)  85.19%  90.33% Rendimiento | |i°:10°20%0%0%
Decomise pars EFf. (Kn) 88.520 31,669 (IR) —
Dv de Peso parz Ef. (Kn) 71441 65.126 —
-
- 1 .
Reprocess pars EF, (Xn) 17681 73 85,19% H || [setupaistamiento
5 . Limpieza
Bajas para Ef. (Kn) 0 L] Indice de —
Decomisc para Ef. (Hrs 348 &1 calidad -
(xc) —
Dv de Peso para Ef. (Hrs) B3 1M1 _
| |Decomisos
Reproceso para Ef. (Hrs) 187 1 L Dwv. Peso
98,36% - ] Producto
Bajas para Ef. {Hrs) o 0 / \ = Reproceso
% 20% 40% 60%
Indice de Calidad {IC) 98,36%  9937% OEE Lo A 4l G0
QOEE 77.66% 8265%
77,66%
N
N—

llustracion 13 OEE Planta Golosinas Arroyito [valor acum. 2016]

Fuente: pdarcorbi.arcorgroup.com

Posteriormente, tomamos el OEE de la Linea Industrial L11GAPO2 Colados de la

fabrica Blandos Leche, para el mes de febrero de éste aifo, como valor de partida de

Eficiencia Global, antes de la implementacién de acciones del Grupo de Mejoras.
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PAGINACION SEGUN: Flanta Madre: (0101 :EO:GOLOSINAS ARROYITO[w | Fabrica: [PLANTA BLANDOS LECHE |v| Linea Industrial: [ 111GAPO2 :COLADO ]
Cenlro Trabajo: [Total [v]

Indicadores Mes Industrial Ene 2017 Feb 2017 Mar 2017 Abr 2017 May 2017 Jun 2017 Jul 2017 Ago 2017 Sep 2017  Total
Produccién Tedrica 707.68011.278.3411.215.2161.074 6431 010,926 965609 9750561042087 954.5519.224 198
Produccién Real 804.3231.032.1101.076.207 955721 851.792 B814.437 576.192 §75.070 824.1757.910.027
Kg/hr tedricos segun HR 1508 1425 1590 1556 1.787 1848 1816 1775 1382 1614
Horas Programadas Totales 45910 89714 78437 63064 56261 52234 53693 58715 63563 571496
Detenciones para Disponibilidad (Hrs) o 27 8 20 5 15 13 5 2 107
Indice de Disponibilidad (ID) 100,00% 97,00% 98,95% 9560% 99,11% 9684% 97,65% 09,06% 99,71% 05.13%
Detenciones para Rendimiento Just. (Hrs) 48 40 51 73 14D 208 187 M3 182 1043
Detenciones para Rendimiento Injust. (Hrs) 16 100 22 (33) (61) (148) (151)  (3)  (97)  (385)
Indice de Rendimiento (IR) 86,23% 83,90% 90,32% 93,93% 8593% 85,04% 93,16% B8576% 87,50% 8527%
Decomiso para Ef. (Kn) 3100 2434 1855 3006 1808 2818 3207 3888 3537 26842
Dv de Peso para Ef. (Kn) 3256 8251 9226 7633 7441 6073 7650 G700 6349 60580
Reproceso para Ef. (Kn) o 20 0 0 0 0 o 0 0 20
Bajas para Ef. (Kn) o 0 a 0 0 0 0 0 0 il
Decomiso para Ef. (Hrs) 2 2 1 2 1 2 2 2 2 16
Dv de Peso para Ef (Hrs) 2 3 3 4 4 3 4 4 4 34
Reproceso para Ef. (Hrs 0 0 0 0 0 0 ] 0 0 0
Bajas para Ef. (Hrs) 0 0 0 D 0 0 (] 0 0 0
Indice de Calidad (IC) 99,04% 99,21% 99,09% 99,04% 98,93% 98,92% 98,78% 96,84% 9897% ©9.00%
OEE 85,39% 80,74% 88,56% 88,93% 84,26% 84,34% 89,86% 63,97% 86,34% 8575%

[lustracidn 14 OEE Fabrica caramelos blandos colados [valor Feb. 2017]

Fuente: pdarcorbi.arcorgroup.com

Teniendo en cuenta la informacién anterior, primero partimos de un OEE Planta
Golosinas Arroyito del 77,66%, y después para esa planta tomamos la fabrica de caramelos
blandos — colados, resultando tener un OEE del 80,74% (a febrero 2017, antes de comenzar

a implementar acciones del Grupo de Mejoras)

A su vez, tambien se tuvieron en cuenta los turnos de trabajo de ambas lineas de
colados, lalinea ELAO200ARR: ELAB. LINEA COLADO 3, de mayor envergadura, se encuentra
trabajando todas las semanas, de lunes a sabados y durante 24 hs; mientras que la linea
ELAO201ARR: ELAB. LINEA COLADO 1, produce durante una semana al mes, de lunes a

sabados por 24 hs.
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A continuacion, en la llustracién 15 OEE linea ELAO201ARR (colados 1) acum. 2017, se
observa lo que mencionamos con anterioridad, |la falta de continuidad en la produccién de
linea 1 colados. Esta linea tuvo produccién los primeros 4 meses del afio, luego no tuvo

produccién en el intervalo de Mayo-Ago, y retomd su marcha en el mes de Septiembre.

PAGINACION SEGUN: Planta Madre: [0101  EO:GOLOSINAS ARROYITO v |  Fabrica: | PLANTA BLANDOS LECHE |w | Linea Industrial: |L111GAPO2 :00LADO [v]
Ceniro Trabajo: [ELADZOLARR. :ELAB.LINEA COLADO 1] v |

Indicadores Mes Industrial Ene 2017 Feb 2017 Mar 2017 Abr 2017 May 2017 Jun 2017 Jul 2017 Ago 2017 Sep 2017  Total

Produccion Tedrica 164.044 426.564 219.841 216.090 0 0 0 0 228.4091.257.045
Produccion Real 124035 372374 198.402 174.383 (0) (12)  (88)  (269) 189.8061.058.631
Kg/hr tedricos segun HR 985 989 883 978 236 967
Horas Programadas Totales 166,58 43317 22374 22088 000 OO0 000 000 25494 129943
Detenciones para Disponibilidad (Hrs) 0 1 0 8 0 0 o o 1 a
Indice de Disponibilidad (ID) 100,00% 99,88% 100,00% 96,36% 9961% 99,27%
Detenciones para Rendimiento Just. (Hrs) 14 9 5 20 o 0 0 0 28 77
Detenciones para Rendimiento Injust. (Hrs) 25 a7 16 14 o 0 0 o 13 116
Indice de Rendimiento (IR) 76,06% 67,23% 90,38% 83,89% 8364% ©6507%
Decomiso para Ef. (Kn) 743 1022 380 443 o 12 56 268 487 3454
Dv de Peso para Ef. (Kn) o 0 o 0 o 0 o 0 0 o
Reproceso para Ef. (Kn) 0 0 0 0 0 0 0 o g 0
Bajas para Ef. (Kn) 0 0 0 0 0 0 0 o a ]
Decomiso para Ef (Hrs) 1 1 0 0 0 0 0 0 1 ]
Dv de Peso para Ef. (Hrs) 0 0 0 0 0 0 ] 0 0 0
Reproceso para Ef. (Hrs) 0 ] 0 (] 0 0 0 ] 0 0
Bajas para Ef. (Hrs) 0 0 0 (] 0 0 0 0 i} |
Indice de Calidad (IC) 99,41% 09,73% 99,81% 99,81% 99,74% 99.72%
OEE 7561% B6,89% 90,21% BO,70% 000% 000% 000% 000% 8310% 54,22%

[lustracion 15 OEE linea ELAO201ARR (colados 1) acum. 2017

Fuente: pdarcorbi.arcorgroup.com

En llustracién 16 OEE linea ELAO200ARR (colados 3) acum. 2017, vemos que la produccidn
de la linea 3 colados, fue continua durante todo el afio 2017. Teniendo una Produccion Real
promedio de 760 [Tn/mes], es decir, una produccién 6,5 veces mayor volumen respecto a

la linea 1 de colados.
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PAGINACION SEGUN: Flants Madre: [0101  :EC:GOLOSINAS ARROYITO| v |  Falbrica: |FLANTA BLANDOS LECHE ||  Lines Industrial: [L111GAPIE -00LADG [
Centro Trabajo: [ELADZO0ARR. :ELAB.LINEA COLADO 3] v |

Indicadores Mes Industrial Ene 2017 Feb 2017 Mar 2017 Abr 2017 May 2017 Jun 2017 Jul 2017 Ago 2017 Sep 2017 Total
Produccion Tedrica 543635 B40.777 005275 858.5521.010.926 965609 975.0561.042.087 726.1427.867.150
Produccion Real 480288 BSO.73IS E77.805 781338 851792 B14.448 876281 575339 6343506851308
Kg/hr tedricos segun HR 1757 1832 1841 1832 1787 1848 1816 1775 1688 1804
Horas Programadas Totales 30251 46397 54063 46567 56261 52234 53693 58715 43074 441553
Detenciones para Disponibilidad (Hrs) o 26 8 2 5 16 13 5 1 a7
Indice de Disponibilidad (ID) 100,00% 94,91% 9B,52% 9573% 89,11% 96,84% 97,65% 99,06% 99,77% ©7,79%
Detenciones para Rendimiento Just. (Hrs) 34 32 46 53 140 209 187 113 154 966
Detenciones para Rendimiento Injust. (Hrs) (2 41 4 (39 (B1) (48) (1510 (300 (108  (452)
Indice de Rendimiento (IR) 88,09% 83,41% B0,61% D96,82% 856,83% B8804% 93,17% 8579% BBE7% 85,02%
Decomiso para Ef. (Kn) 2357 2412 147§ 2653 1808 2808 3208 3629 3040 23388
Dv de Peso para Ef. (Kn) 3256 6251 9226 7633 7441 6073 TE50 6700 6349 60580
Reproceso para Ef. (Kn) 0 20 0 0 [ 0 i] 0 o 20
Bajas para Ef (Kn) o o 0 0 o o 0 0 0 0
Decomiso para Ef. (Hrs 1 1 1 1 1 2 2 2 2 13
Dv de Peso para Ef. (Hrs) 2 3 5 4 4 3 4 4 4 34
Reproceso para Ef. (Hrs 0 o ] o 0 0 L] ] o o
Bajas para Ef. (Hrs) 0 0 0 0 0 0 o 0 o o
Indice de Calidad (IC) 98,84% 98,70% 98,50% 95,70% 95,93% 08,92% 95,76% 9584% 98,53% 9579%
OEE 88,36% T7,64% 88,20% 91,01% B84,26% 84,34% 89,87% B400% 87,36% 86,00%

[lustracion 16 OEE linea ELAO200ARR (colados 3) acum. 2017

Fuente: pdarcorbi.arcorgroup.com

Es por lo anteriormente mencionado, que el Grupo de Mejoras se centrara soloen la

linea: ELAO200ARR- ELAB. LINEA COLADOS 3.

En éste paso, también se llevd a cabo una matriz 5W-1H, para “desmenuzar” los

fendmenos que se producen en la linea colados 3 (véase Anexo 2: Matriz 5W-1H).

2.3. Paso2: Restaurar Condiciones (Acciones contingentes) — Eliminar anormalidades

El equipo de mejoras revisd junto al equipo auténomo y mantenimiento
especializado el cumplimiento de las condiciones bdsicas de la linea ELAO200ARR- ELAB.
LINEA COLADOS 3, con la intencién de sacar a la luz las anormalidades antes de aplicar

cualquier compleja técnica analitica.

En ésta revision en conjunto, se detectd que los caramelos colados salian “rotos”, es

decir, el relleno se visualizaba desde el exterior del caramelo:
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llustracidén 17 Caramelos colados con defecto relleno

Fuente: Elaboracion propia

Como accion contingente, se implementé la anulacién de picos dosificadores a

medida que aparecian en la linea caramelos con rellenos en su exterior.
2.4. Paso 3: Analisis de Causas

El objetivo de ésta etapa es entender el porqué de los problemas y detectar
oportunidades de mejora. Cuanto mas se profundice en éste paso, mas efectiva sera la
solucidén que se aplique. La clave estd en llegar a la causa raiz del problema. Para lo cual se

utilizaron las siguientes herramientas de Mejora Continua:
v' Andlisis P-M.
v' Histogramas (SPAC Fuera de linea)
v’ Pareto

v Puntos de contacto
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2.4.1. Analisis P-M

El analisis P-M (Fendmenos-Mecanismos) permite analizar los mecanismos que
producen anomalias, durante un proceso; y poder llegara comprender cual es la causa que
ha provocado dicho error. El objetivo es conseguir establecer mecanismos de mejora que

eviten la aparicién de esos fallos indeseados en el futuro.
Pasos:
1. Clarificacion del fenédmeno
2. Analisis Fisico
3. Condiciones constituyentes
4. Correlaciones 4M
5. Establecer Condiciones 6ptimas
6. Medir anormalidades
7. Hacer mejoras

2.4.1.1. Clarificacién del Fenémeno
Para éste paso del analisis P-M, utilizamos como herramienta los “5 porqués”, con la

intencién de explorar la causa-raiz de un defecto o problema:

5 PORQUES RESPUESTAS

1) Por qué existe unabaja Porque latasa de rendimiento del OEE es baja.
eficienciaenellinea3 de caramelos OEE =77,64 [%]
colados? indice de Rendimiento (IR): 83,41 [%]

2) Por qué es baja latasa de / Porque hay un gran porcentaje de picos anulados.

rendimiento?

3) Por qué se anulan los picos? Porque no existe un buen posicionamiento del

N\

relleno.
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4) Por qué existe un mal Porque el espesor de la pared del caramelo tiene
posicionamiento delrelleno? gran variacion, y el ancho del relleno es elevado

comparado con el ancho del caramelo.
Tabla 4 Clarificacion del fendmeno - Analisis 5 Porqués

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion, se fundamentaran las respuestas del analisis “5 porqués” anterior:
i.Tasa rendimiento OEE

De acuerdo alo investigado en el Paso 1, sabemos que lalinea 3 de caramelos colados
tiene un OEE = 77,64 % (valor feb 2017, antes de comenzar con las acciones del Grupo de
Mejoras). A su vez, analizando los valores de las tasas del OEE, se observa que la Tasa de

Rendimiento (IR) = 83,41 %, tiene el menor valor de las 3. Y la tasa IR depende de los

talleres:
e Performance: Tiempo equivalente por reducir la velocidad (kg/h) de la linea.
e Set Up: Paradas para cambiar de producto o de formato. Incluido el arranque.

e Limpieza: Paradas para limpiar los equipos ante un cambio de formato, o alfinal o

inicio de la produccion (alistamiento).
ii.Calculo picos anulados
Partimos mostrando la disposicion de los picos en cada una de las planchas:

Y detallando como se distribuyen las planchas 1,2 y 3 en la linea de produccion:
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PLANCHAN®3 PLANCHA N°2 PLANCHAN°1
30 29 28 27 26 25 24 23 22 21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 0 9

@O

60 590 58 57 56 55 54 53 52 51 50 49 48 47 46 45 44 43 42 41 40 39 38 37 36 35 34 33 32 31

Tableo

LINEA 3

1

° 2 n

31

3153 d34vd

PASILLO

Modulo A

llustracion 18 Diagrama Linea 3 de Produccion Colados

Fuente: Elaboracién propia

Considerando la frecuencia con la que los picos se tapan, se realizd un analisis

Pareto:
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Datos:
| N° Plancha | Ne pico | Frecuencia| % |% acumulado

3 60 17 7% 7%

3 28 16 7% 15%
3 23 14 6% 21%
2 47 12 5% 26%
2 45 11 5% 31%
3 51 11 5% 36%
2 20 10 4% 40%
3 59 10 4% 44%
3 55 9 4% 48%
3 27 8 4% 52%
1 32 6 3% 55%
2 14 5 2% 57%
2 18 5 2% 59%
2 48 5 2% 61%
2 12 4 2% 63%
2 13 4 2% 65%
3 26 4 2% 67%
1 34 4 2% 68%
2 46 4 2% 70%
3 52 4 2% 72%
3 53 4 2% 74%
3 54 4 2% 75%
3 58 4 2% 77%
1 2 3 1% 78%
3 29 3 1% 80%
3 30 3 1% 81%
3 56 3 1% 82%
3 57 3 1% 84%
1 6 2 1% 85%
1 8 2 1% 85%
1 9 2 1% 86%
2 17 2 1% 87%
3 22 2 1% 88%
1 31 2 1% 89%
1 35 2 1% 90%
1 36 2 1% 91%
1 38 2 1% 92%
1 39 2 1% 93%
1 40 2 1% 93%
2 43 2 1% 94%
2 a4 2 1% 95%
1 1 1 0% 96%
1 3 1 0% 96%
1 4 1 0% 96%
2 11 1 0% 97%
2 15 1 0% 97%
2 16 1 0% 98%
2 19 1 0% 98%
3 21 1 0% 99%
3 25 1 0% 99%
1 33 1 0% 100%
1 37 1 0% 100%
1 5 0 0% 100%
1 7 0 0% 100%
1 10 0 0% 100%
3 24 0 0% 100%
2 41 0 0% 100%
2 42 0 0% 100%
2 49 0 0% 100%
2 50 0 0% 100%

Tabla 5 Datos Pareto picos anulados

Fuente: Elaboracién propia
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Frecuencia de anulacién por pico
100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

60 28 23 47 45 51 20 59 55 27 32 14 18 48 12 13 26 34 46 52 53 5458 2 29305657 6 8 9 17223135363839404344 1 3 4 1115161921 253337 5 7 10 24 41 42 49 50

[lustracion 19 Grafico Pareto picos anulados

Fuente: Elaboracion propia
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Cantidad de picos anulados por plancha
140 100%

90%
120

80%

100 70%

20 60%
50%
60 20%

40 30%

20%

20
10%

0%

W Seriel

llustracion 20 Cantidad de picos anulados

Fuente: Elaboracién propia

Teniendo en cuenta el Grafico Pareto anterior, podemos ver que el 80% de los picos
anulados se producen en las planchas 3 y 2. Sin embargo, observamos que no existe una
tendencia en cuanto a la frecuencia con la cual se anula un mismo pico, es decir, que los

picos se tapan al azar.
iii.Posicionamiento del relleno

El posicionamiento del relleno se evaluard mediante muestreo de datos, utilizando

el software estadistico SPAC (fuera de linea):
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llustracion 21 Histogramas SPAC (relleno descentrado)

Fuente: Software desarrollado para Arcor SPAC

Analizando los histogramas, se observa que el mal posicionamiento del relleno se
debe a que el espesor de la pared de masa tiene gran variacion, y el ancho del relleno es

elevado comparado con el ancho del caramelo.

-47 - MARCHETTI, Luz Maria



Universidad Nacionalde Cérdoba
Facultadde Ciendas Econdmicas

Escuelade Graduados

MaestriaenDirecciénde Negocios

@)

Graduados
FCE - UNC

2.4.1.2. Andlisis Fisico

Consiste en determinar como funcionan cada uno de aquellos elementos que pueden

llegar a influir en el fendomeno detectado en el paso anterior; simultdneamente se

determinan los estandares operacionales sobre los cuales se deberan trabajar:

Operacion

Descarga de masa

Tolva

Varillas

Cilindros

Niple

Placa dosificadora

Moldes

Principio Operacional
La masa proviene del caramelizador y se desliza en

flijo laminar a través de un tubo calefaccionado, en
donde la circulacién de masa depende exclusivamete

de la fuerza gravitacional.
La masa cae a una tolva de acero inoxidable, la cual

sirve como deposito para que los cilindros tomen
masa de la misma. La tolva posee un movimiento de
vaivén sincronizado con la velocidad lineal de los

moldes para asegurar un correcto depositado.
Las varillas permiten tanto la admisién como la

Estandares Operacionales
_ El caudal de masa que circula debe ser igual
al caudal de salida del tunel.
_ El cafio debe estar calefaccionado a una
temperatura similar a la masa.
__El cafio debe estar libre de incrustaciones
menores a 2 mm.

__El nivel de masa de la tolva debe ser
constante para evitar variaciones de peso.

_ La temperatura de la tolva debe ser similar a
la de la masa, a la salida del caramelizador.

_ Asegurarse que la tolva armada esté
posicionada excéntricamente con la placa de
depositado.

_ El valor de ajuste de peso.

impulsion de la masa/relleno. El movimiento de estas _ El diametro de las varillas debe ser el

depende de un perfil de movimiento que comanda los adecuado para evitar recorridos en falso.

tiempos y velocidades del puente. El peso del

caramelo dependera del recorrido de las varilla.
Los cilindros poseeen un didmetro definido que

permite alojar un determinado volumen de masa, con
el avance de las varillas el cilindro conduce la

masa/relleno a la placa dosificadora.
El niple se utiliza para ajustar la altura existente

entre la tolva y el pico, de esta manera se asegura un

buen contacto con la placa. Ademas sirve como

alojamiento de la valvula de retencién del relleno.
Con la placa se unen la masa y el relleno, de manera

concéntrica para dosificarse en el molde.
Permiten dar forma al caramelo, para luego enfriarlo
y desmoldarlo.

__El alto de las varillas debe ser el éptimo.

_ Ajuste tolva
_ Diametro del cilindro
_ Altura del cilindro y boca de admisién

_ Altura de los niples.
_ Dureza del resorte.
_ Altura del resorte.

_ No tiene

_ Dimensiones
_ Tiempo de elevacion

Tabla 6 Analisis Fisico - Linea colados 3

Fuente: Elaboracién propia
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Graduados

Andlisis Fisico - Puntos de contacto

Para tenerenclaro los puntos de contacto, partimos de un esquemade las tolvas:

1B

1: Pared de |la tolva de masa

2:Zona de aspiracion del cilindro tolva demasa
3:Cilindrodemasa

: Embolo de masa

:Niple acoplemasa

: Tuerca fijacidnniple

:Bolita

0 N o U b

: Resorte (solo en tolva de relleno)

9: Estrella

10: Picodosificacion

11: Goma selloplaca

12: Placa dedosificacion

13: Picode tefldn

14: Picodosificaciondela placa (aceroinoxidable)

15: Molde

llustracion 22 Esquema tolva doble - puntos de contacto

Fuente: Elaboracion propia
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Punto de proceso

Elementos que interacttian

Temperatura / textura

Presién/ fuerza

Variables a controlar

Tolva salida
caramelizador

Cafio descarga
con masa

Cilindros con
masa

Varillas con masa

Filtro
Tolva
Masa con particulas

Tubo de descarga
Masa

Cilindro
agujero de admision
masa

Volumen de masa

confinado entre cilindro y

piston

La tolva esta ubicada debajo del
caramelizador amuradaala
plataforma.

El filtro por su parte se coloca
perpendicular al flujo de masa
de manera que toda la masa
atraviese el mismo

El cafio esta fijado por medio de
una unioén clany luego sujeta
por una cadena de manera de
asegurar una descarga de masa
en el medio de la tolva.

El cilindro se se enroscaala
tolvay luego mediante una
contratuerca se ajusta de
manera tal que los orificios de
admision queden sobre la base
de latolva.

La contratuerca se sujetaen la
parte inferior de la tolva hasta
hacer tope.

Las varillas estan sujetas al
puente por medio de una
cabeza cilindrica perpendicular
al eje del pistdon. Esté se coloca
en una cavidad ubicada en el
puente de manera de que la
varilla ejecute el movimiento
del puente.

Entre la salida del caramelizadory

la tolva existe un flujo de masa que
atraviesa el filtro de malla de Imm.

El producto debe pasar en su
totalidad a través del filtro, ya que
de lo contrario, las particulas que
pueden venir con la masa llegaran
hasta el PT.

La masa fluje de manera laminar a
través del cafio calefaccionado, de
manera tal que cuando se

disminuye el caudal se genera una

pequefia pelicula de masa que
queda continuamente
calefaccionada

La masa que se encuentraen la
tolva atraviesa los orificios de
admision debido a una depresion
generada en el cilindro. El llenado
del cilindro debe ser completo ya
que de lo contrario se corre el

riesgo de dosificar menor cantidad.

El llenado del cilindro en su
totalidad dependerd de la

viscosidad del fluido y la velocidad

del equipo

El movimiento del puente es
transmitido hacia los pistones de
manera tal que éstos impulsan la
masa que se encuentra confinada
en el cilindro entre el niple de
bronce y los orificios de admision.

Filtro: La temperatura del filtro
debe ser de 120°C, libre de
inclusiones y sin grietas.

Masa: temp. 120°C

Tolva: temp 120°C

Cafio: Trabaja con vapor directo a
una temperatura aproximada de
120°C

Masa: Temp 120 °C

La masa que ingresa por los
orificios se encuentraa una
temperatura aprox de 115°C,
encontrandose aun en un estado
viscoso y con una viscosidad
aproximada de 12000cp

Temp masa: 115 °C
Temp relleno: 42°C

El filtro debe poseerun = ----

area tal que el caudal

maximo a tolerar debe ser

de 1700 KG/hs.

El caudal admitido por el

filtro no puede ser

menor, ya que de lo

contrario se rebalsaria el

filtro

El cafio debe poseerun La presion de
area tal que el caudal vapor de trabajo
maximo a tolerar debe ser de es de 1.5
de 1700 KG/hs. kg/vapor

El caudal admitido por el

filtro no puede ser

menor, ya que de lo

contrario se llenaria el

cafio

0.389s (tiempo de

admisién

Tiempo dosficacion masa:
0.389seg
Tiempo relleno: ver

Caudal

Temperatura de la masa

Temperatura
presion de vapor
caudal

Controlar presiéon
ejercida
Didmetros

Presion de trabajo
Diametros

Altura de lavarilla
recorrido
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Punto de proceso Esquema Elementos que interacttan
Temperatura / textura
Bolita de acero La bolita se situa dentro del Relleno: La bolita de acero al estar Temp masa: 115 °C
masa niple de aceroy, en caso del ubicada encima del resorte actua Temp relleno: 42°C

relleno estd ubicada encima de como valvula de retencidn, ya que

un resorte, en cambio en el pico para para dejar pasar el flujo de

de masa se encuentra libre relleno es necesario que la presiéon

encima de la estrella cénica ejercida por el pistén venza la
fuerza del resorte, de manera tal
que la bolita baje y deje fluir el
relleno.
Masa: En este caso la bolita se
encuentra libre de manera tal que
actia como valvula de retencién
gracias al flujo de masa, ya que
cuando el pistén sube, la bolita
hace tope con el niple de aceroy
corta la dosificacién

Resorte El resorte solo se encuentraen Cuando lavarilla comprime el Temp relleno: 44°C
masa la dosificacion de rellenos, el relleno que se encuentra confinado

mismo estd ubicado sobre una en el cilindro se genera una

estrella cdnica que sirve como  determinada presion que actua

base de apoyo sélida sobre la sobre la parte superior de la esfera.

cual el resorte se comprime de  Cuando esta presion logra una

manera uniforme fuerza mayor a la ejercida porel
resorte, este Ultimo se comprime y
permite el flujo de relleno

Bolita con masa

Resorte con masa

Presién masa: Ver Diametro de la esfera
Presién relleno:

superior aladel

resorte

Presion relleno:  Fuerza del resorte
superioraladel Viscosidad del relleno
resorte Altura del resorte

Masa El pico de teflén se coloca El relleno proveniente del niple de Temp masa: 115 °C Presién masa: Ver Presion de trabajo de la
Pico de teflén con Relleno dentro del orificio de la placa de acero fluje por el interior del pico  Temp relleno: 42°C Presidnrelleno: masay el relleno
rEm e pico de teflén acero inox, de maneratal que  de teflén mientras que la masa Temp pico: superior aladel
los mismos queden circula por la parte exterior resorte
concéntricamente. atravesando las estrias del mismo.
23 El pico se sujeta a la placa de La masa que atraveso las estrias de  Temp masa: 115 °C Presién de trabajo de la
acero por medio de dos teflon fluye alrededor del flujo de Temp relleno: 42°C masay el relleno
Pico de acero tornillos, los cuales deben estar relleno logrando una misma
sujetos a tope presién en todo el perimetro del
pico

Tabla 7 Analisis Fisico - Puntos de contacto
Fuente: Elaboracion propia

Tras efectuar el Andlisis Fisico, se concluye que:

“El caudal de masa alrededor del flujo de relleno presenta diferencia de presiones. Por lo que, al existir una diferencia de presiones

en el perimetro del pico dosificador, hace que el relleno se desvie”.
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2.4.1.3. Condiciones Constituyentes

Luego de revisar y comprender estructura y mecanismos del equipo, realizaremos un analisis 4M, para determinar las Condiciones
Constituyentes. Para lo cual se va a verificar el estado de situacion en el que deben estar las Condiciones Constituyentes para que el
fenédmeno anormal se produzca, luego confirmar que cada una de esas condiciones influyen en el fenédmeno vy, por ultimo, revisar las 4M

nuevamente para controlar que no se nos paso por alto ninguna condicion.

Planilla Brainstorming / 4Ms
Tema |Reduccion de caramelos con relleno descentrado

. . N°
Grupo [Mejoras Enfocadas - Caramelos Colados Linea 3 - Coord. Tdel
Maquina Materia Prima
Descripcion JUSTIFICAR Descripcion JUSTIFICAR
Cilindros de dosificacion del relleno/masa Inﬂu;{jen en el lugar donde se.deposnara el rellenoy con la Masa Las viscosidades yldenS|dades influyen en la manera en que
presién con la que se depositara fluye y como se ubica el relleno
Moldes Lr;flzl;ﬁin en el tiempo de elevacion y como se ubicara el Relleno Las viscosidades y densidades influyen en la manera en que
Suciedad en las estrias del pico dosificador Genera diferencia de presiones fluye y como se ubica el relleno
Valwula de retencion Influye en la presion de depositado del relleno
Mano de Obra Método
Descripcion JUSTIFICAR Descripcion JUSTIFICAR

Influye en los parametros seteados para el funcionamiento

L Metodologia de arranque  |Influye en la generacion de incrustaciones
de las maquinarias

Control de proceso

Armado de tolvas Influye en el depositado en general

Tabla 8 Planilla Brainstorming - 4Ms

Fuente: Elaboracidn propia
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Posteriormente interrelacionamos los hallazgos del andlisis Fisico-Quimico, con las Condiciones Constituyentes:

ANALISIS FiSICO-QUIMICO CONDICIONES CONSTITUYENTES (9)

1- Suciedad en las estrias del pico dosificador
2- Metodologia de arranque

Existe una diferencia de presiones en el  |3- Armado de tolvas
perimetro del pico dosificador 4- Relleno

5- Masa

6- Valvula de retencion

7- Cilindros dosificadores de masa/relleno
8- Moldes
9- Control de proceso

Existe una mala ubicacion del relleno en el
molde

-53. MARCHETTI, Luz Maria



Universidad Nacionalde Cérdoba
Facultadde Ciendas Econdmicas

Escuelade Graduados

MaestriaenDireccionde Negocios

Graduados
FCE - UNC

el ancho del

CONDICIONES
CONSTITUYENTES

4Ms PRIMARIAS 4Ms SECUNDARIAS

Moldes de silicona

ANORMALIDADES

Establecer un estandar de cémo deben estar los moldes

Cilindro elevador de moldes

Tiempo de elevacion del molde
Altura del molde respecto a la placa

Valvula de retencion

Resorte Altura del resorte
Diametro del resorte
Constante del resorte

NO hay una altura constante
Se traba con la estrella cénica
Ver si es 6ptimo para evitar derrame

Bolita de acero

Estrella conica

Embolo Didmetro del émbolo Variacién en la cantidad de relleno
Varilla Diametro de la varilla Variacion en la cantidad de relleno
n P -
- . Orificio de ad 6
El espesor de la Cilindros dosificadore Prl icio de admision
d uente Servo
ZEQDOSEE correas
mucha variacion, y Encoder

Metodologia de

No estd estandarizado Cantidad de masa a purgar

Realizar ensayo de cuantos baldes es el estandar

arranque Velocidad de arranque Definir una velocidad de arranque por un tiempo determinado
relleno es alto en —— - -
relacién al ancho Control de procesos EZ:;(::;Z;C'M de variables de :LL;SPtIZSZ:r:i:::Z fase de Definir los valores 6ptimos
del caramelo" Determinar el valor normal de viscosidad para cada sabor para
Viscosidad de la masa Cocc':ién Puntos de coccion optimizar el centrado i
= Almibar Proporcién de cada Controlar las balanzas del coolmix
w ingrediente
El aceite varia la viscosidad, con lo cual ver cémo estandarizar
Aceite Cantidad de aceite su dosificacién
Viscosidad del relleno |crema base Diferentes tipos de aceites  [Variacién en la crema base
Chocolate Composicién Viscosidad demasiado baja
Armado de tolva
Pico dosificador Estrias Ver luz entre estrias es pequefio en relacién a las impurezas
Pico de la placa Ver luz entre estrias y pico de la placa pequefio
Pico dosificador Ver material del pico
Impurezas Masa quemada Limpieza inadecuada

Tabla 9 Correlaciones 4M - Primarias y Secundarias

Fuente: Elaboracién propia
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2.5. Paso4: Planificary Ejecutar acciones

Teniendo en cuenta los hallazgos en pasos anteriores, se planificany llevan a cabo acciones para disminuir los defectos:

ITEMS DE

PUNTOS DE CHEQUEO METODOS DE VALORES ESTANDAR VALOR MEDIDO ACCIONES

CHEQUEO (PARA CONTROL DE MEDICION

CONDICION)

Altura y tiempo de Sensor de tiempo
. . i -
Posicion del molde elevacion del T, poy 16 mm izquierda
posicion del elevador |Altura 15 mm +-1mm
respecto a la placa molde respecto a la 17 mm derecha
de moldes
placa
Condicion de los Hoja de revisién de . ) L, ;
) Visual y calibre Ningun molde desfondado 360 moldes rotos Cambio de moldes rotos
moldes los moldes
Altura del resorte y Se modifica la altura a 23 mm y constante
. . L. . 1 5 1 5
T e Hoja de calibracién |Calibre 8 mmy 200 gr/mm 8 mmy 200 gr/mm a 125 gr/mm
Condicion de las . . L. ) , , Se cambian las estrellas en malas
Hoja de calibracién Visual Segun plano Segun plano .
estrellas condiciones
Diametros cilindros Hoja de revision del , . no se realizan cambios debido a que las
" o Alesémetro menor a 14.55 mm ver medidas .
dosificadores didmetro de los condiciones estaban ok
Cantidad de masa a
purgar en el arranque
Velocidad de arranque
. . Plan de control de . , .
Viscosidad de la masa calidad Viscosimetro 25000 +-3000 cp 28000 Se realiza control de la balanza
i
Se coloca un sensor de nivel de aceite
Cantidad de aceite en Pla'n de control de Viscosimetro 25000 +-3000 cp 12000 para ase.gurar que no varie la viscosidad.
rellenos calidad Se trabaja con el proveedor para rellenos:
chocolate y crema base.
Armado de tolva Hoja de calibracién Visual y calibre Segun LUP (Procedimiento) Segun LUP (Procedimiento) |Se recapacita a los operadores
Recambio de picos en mal estado.
Pico dosificador Hoja de calibracion Visual Sin inclinacion Inclinados Cambio de picos de Tefl6n a Acero
Inoxidable

Tabla 10 Puntos de chequeo
Fuente: Elaboracidn propia
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El resto de los pasos de la metodologia P-M:

5. Establecer Condiciones éptimas

6. Medir anormalidades

7. Hacer mejoras

Se encuentran incluidos en la herramienta de los 7 Pasos de la mejora, por lo que se

desarrollaran a continuacion.

2.6. Paso5: Verificar la efectividad de las acciones

Para asegurar que las acciones aplicadas han sido efectivas, vamos a analizar el
indicador de Eficiencia Global (OEE), que fue nuestro punto de partida; tanto para linea 3
de caramelos colados (donde se llevaron a cabo las mejoras), como el de toda la fabrica de

caramelos blandos.

En el caso de la fabrica de Caramelos Blandos Leche, antes de iniciar el Grupo de
Mejoras, el OEE era de 77,66 % (valor acum. anual 2016); hoy después de las acciones que

se llevaron a cabo, el OEE acumulado a septiembre 2017 es de: 83,21 % (se incrementd en

5.55 puntos):

PAGINACTON SEGUIN: Flanta Madre: [0101  :EO:GOLOSINAS ARROYITO|w |  Fabrica: [PLANTA BLANDOS LECHE || Linea Industrial: [ - |
Centro Trabajo: ITU::J 7‘

Indicadores Mes Industrial Ene 2017 Feb 2017 Mar 2017 Abr 2017 May 2017 Jun 2017 Jul 2017 Ago 2017 Sep 2017  Total

Produccion Tedrica 1.636.6392.820.420 3.294. 4482955 459 2.591.454 2. 537.954 2,594,163 2.686.1732.510.70523.636.413
Produccion Real 1.302.7432.248.1492 691.0622.436.741 2,141 9722.093.0452.276.1832 284 5682 192 487 10.666.959
Kg/hr tedricos segin HR 390 778 673 653 553 581 568 588 685 644
Horas Programadas Totales 183822 363160 4.856,71 452555 465835 436553 4.564,90 4.569,75 366447 36.705,08
Detenciones para Disponibilidad (Hrs) 74 237 361 441 508 351 440 373 202 3.077
Indice de Disponibilidad (ID) 95,96% 93,46% 92,56% 90,26% 89,17% 91,96% 90,36% 91,83% 92,04% 9162%
Detenciones para Rendimiento Just. (Hrs) 167 253 413 505 477 617 423 391 524 3775
Detenciones para Rendimiento Injust. (Hrs) 128 242 80 (182) (196) (218) (333) (104 (372)  (882)
Indice de Rendimiento (IR) 83,30% B8540% 88,92% 92,10% 93,29% 90,06% 97,83% 93,16% 9548% 9140%
Decomiso para Ef. (Kn) 3525 4.454 4005 4540 2551 3855 4597 4452 4566  36.547
Dv de Peso para Ef. (Kn) 3730 6340 11160 9390 9261 7052 9822 8370 9975 75101
Reproceso para Ef. (Kn) 0 6 0 110 17 0 0 o 0 173
Bajas para Ef. (Kn) 0 0 0 a 0 0 0 a 0 0
Decomiso para Ef. (Hrs) 2 s 13 13 5 4 9 5 5 6
Dv de Peso para Ef. (Hrs) i 4 18 17 20 1 21 18 15 127
Reproceso para Ef. (Hrs) 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1
Bajas para Ef. (Hrs) o 0 (] o o (] 0 0 ] 0
Indice de Calidad (IC) 99.50% 09,55% 99,24% 99,18% 99,36% 09,57% 99,25% 99,42% 99,37% 3B
OEE 79,60% 79,46% 8168% 8245% B82,66% B8247% 87,74% 8505% 87,33% ( 8321%

[lustracion 23 OEE Total Fca. Caramelos Blandos Leches [Acum. sept 2017]
Fuente: pdarcorbi.arcorgroup.com
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En el caso de la linea ELAO200ARR: ELAB. LINEA COLADO 3, se partio de un valor de
Eficiencia Global (OEE) de 77,64 %, a un valor acumulado a septiembre 2017 de: 85,79% (se

incrementd en 8.15 puntos)

PAGINACION SEGUN: Flanta Madre: [0101  :EO:GOLOSINAS ARROYITO|w |  Fabrica: [PLANTA BLANDOS LECHE | v | Linea Industrial: |1 111GAPOZ :00LADO v
Centro Trabajo: [ELAD200ARR :ELAB.LINEA COLADO 3] v

Indicadores Mes Industrial Ene 2017 Feb 2017 Mar 2017 Abr 2017 May 2017 Jun 2017 Jul 2017 Ago 2017 Sep 2017  Total
Produccidn Tedrica 543635 540.777 995275 258.5531.010.926 965690 975.0561.042.087 7645745005352
Produccion Real 430283 659.735 $77.805 781.338 851702 814.440 876281 875339 651.1836.868.210
Kg/hr tedricos segin HR 1797 1832 1.841 1.832 1797 1.848 1816 1775 1682  1.303
Horas Programadas Totales 30251 46397 54063 46867 56261 52234 53693 SB7.15 45473 4.439.53
Detenciones para Disponibilidad (Hrs) 0 2% 8 2 5 16 13 5 1 o7
Indice de Disponibilidad (ID) 100,00% 94,31% 98,52% 095,23% 0911% 06,84% O7,65% 99,06% 99,78% O7:31%
Detenciones para Rendimiento Just. (Hrs) 24 32 46 53 140 209 187 113 154 966
Detenciones para Rendimiento Injust. (Hrs) (2) 41 4 (39 (61) (148) (151)  (30)  (94)  (481)
Indice de Rendimiento (IR) 89,39% B83,41% 90,61% 96,82% 8593% B85,04% 93,17% B8579% B86,84% 5532%
Decomiso para Ef. (Kn) 2357 2412 1475 2653 1808 2806 3208 3629 3107 23454
Dv de Peso para Ef. (Kn) 3256 6251 9226 7633 7441 6073 TESD 6700 8473 62708
Reproceso para Ef. (Kn) 0 20 0 0 0 0 0 0 0 20
Bajas para Ef. (Kn) 0 0 o 0 0 0 0 0 0 0
Decomiso para Ef _(Hrs) 1 1 1 1 1 2 2 2 2 13
Dv de Peso para Ef._(Hrs) 2 3 5 4 4 3 4 4 5 35
Reproceso para Ef. (Hrs) 0 (] 0 0 (] 0 i ] 0 0
Bajas para Ef. (Hrs) 0 0 0 0 0 (1] ] 0 0 0
Indice de Calidad (IC) 98,84% 96,70% 98,80% 98,70% 98,93% 98,92% 98,78% 96,84% 98,25% 3
OEE 88,35% 77,64% 88,20% 91,01% 84,26% 84,34% 89,87% 84,00% 85,14'

[lustraciéon 24 OEE Linea Colados Blandos 3 [Acum. sept 2017]
Fuente: pdarcorbi.arcorgroup.com

Por lo que podemos inferir, que las mejoras efectuadas en la principal linea de
produccién (linea colados blandos 3), repercuten en los valores de la fabrica Caramelos

Blandos Leche.
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2.7. Paso 6: Estandarizacién
Para asegurar que los resultados logrados se mantengan en el tiempo es necesario
aplicar acciones para prevenir nuevos desvios:
Vlecanismos a prueba de e Instructivos y Procedimientos para control de recepcion

error - Automatizacion - de materias primas (Especificaciones Técnicas), Hojas de
Enclavamiento Revisiony Sistemas de Enclavamiento.

e Sistemas de Enclavamiento, con alarmas ante algun
defecto y posterior parada del equipo.

e Cuando se observa algin caramelo con relleno en la

Controles Visuales 0 > O
superficie, colillas, entre otros.

Inspecciones y Chequeos * Hojas de Revision de los sistemas mecanicos.

¢ Instructivos, Procedimientos, Especificaciones Técnicas.

Capacitacion y e Se realizan capacitaciones continuas del personal, en
Entrenamiento funcién de las necesidades quevan surgiendo.

llustracién 25 Acciones para estandarizacion
Fuente: Elaboracion propia
2.8. Paso 7: Expansion Horizontal
A partir del aprendizaje realizado, se va a capitalizar esta experiencia para trasladarla
a otros puestos de trabajo donde sea aplicable. Por lo que el siguiente paso serd

implementar la metodologia de trabajo, en la resolucion de un reclamo puntual en Linea

Caramelos Sugus.

A su vez, la mejora alcanzada en la linea industrial de caramelos colados 3, se
trasladara a lineas similares de produccién de Butter Toffes en Brasil y Meéxico.
Proximamente habrd una visita del equipo de Brasil en planta de Caramelos Blandos de
Arroyito, para observar la metodologia de trabajo y poder implementarla en planta Rio Das

Pedras (Brasil).
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PARTE Ill: CIERRE DEL PROYECTO

Capitulo 4: Conclusiones Finales

Los sistemas productivos estdn evolucionando cada vez mds hacia la mejora de su
eficiencia, que lleva a los mismos a realizar la produccion necesaria en cada momento con

el minimo empleo de recursos, los cuales seran, utilizados de forma eficiente.

Todo ello ha conllevado a una sucesiva aparicidon de nuevos sistemas de gestién que
con sus técnicas han permitido una eficiencia progresiva de los sistemas productivos, y que
han culminado precisamente con la incorporacién de la gestién de los equipos y medios de
producciéon orientada a la obtencién de la maxima eficiencia, a través del TPM o

Mantenimiento Productivo Total.

El TPM es en laactualidad uno de los sistemas fundamentales para lograr la eficiencia
total, en base a la cual es factible alcanzar la competitividad total. Con esta solucion las
empresas pueden facilmente implementar y desarrollar un sistema de mantenimiento que

virtualmente eliminara emergencias y tiempos de periodo de inactividad no previstos.

Partiendo de los pilares de TPM, nos centramos en el pilar de “Mejoras Enfocadas”,
con el propésito de mejorar la Eficiencia Global (OEE) de la linea industrial de caramelos
colados blandos leche, en el complejo Arroyito de la empresa ARCOR. Dichas mejoras,

incrementales y sostenibles, se llevaron a cabo a través de una metodologia especifica.

La naturaleza incremental y sostenible de las mejoras enfocadas hace que se adopten
ciclos de Mejora Continua tales como el PHVA (Planear - Hacer - Verificar - Actuar), como
modelos transversales a la metodologia de mejora de la organizacién. Como metodologia
especifica, se desarrolld la de los “7 pasos de la Mejora”, y la utilizacion de herramientas

de la Mejora Continua tales como: 5 porqués, analisis P-M, Pareto, entre otros.

Cabe destacar que se conformé un Grupo de Mejoras multidisplinario, con
integrantes de diferentes areas (Produccion, Calidad, Mantenimiento, Planificacidn,

Procesos, Desarrollo, Control de Gestidon), mediante el cual todos adquirimos
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conocimientos técnicos del proceso productivo, como de aplicacion de distintas
metodologias de herramientas de analisis. Se logré una gran sinergia en el grupo, que
permitié que la modalidad de trabajo se extendiera a otras lineas productivas y se

convirtiera en modelo para las lineas industriales de caramelos colados de Brasil y México.

En éste momento, nos encontramos preparando la presentacion para participar del
22 Encuentro Regional de la Sociedad Argentina Pro Mejoramiento Continuo (SAMECO) en

Codrdoba, arealizarse el préximo 17 de Noviembre.

Podemos decir que éste trabajo inspird a fortalecer los vinculos en el equipo de
trabajo, convirtiéndolo en un grupo con gran adaptabilidad y aceptacién de los cambios,

en pro de mejorar la productividad y eficiencia del lugar de trabajo.

Por utlimo, quiero cerrar con una frase que sintetiza el espitiritu de este trabajo en

equipo: “El mundo cambia rdpidamente. Los grandes ya no serdn los que venzan a los

pequefios; serdn los dgiles quienes superen a los lentos” (Rupert Murdoch).
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ANEXO

Anexo 1: Linea Industrial Butter Toffes

1- Lineas Industriales de produccioén 2- Linea Industrial 3 (visualizaciéndeTolvaly 2, 3- Moldes Linea Industrial 3
caramelos blandos leche. Linea 1 (der) Linea 3 varillasybloque)

6- Envasadora 1
(en total hay 4).

4- Ingreso caramelos Butter Toffes a tunel de 5- Salida del tunel de frio e ingreso a
frio. envasadora.
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7- Linea industrial 1 (izq) ylinea industrial 3 (der), foto que se tomé al final
de lalinea,se observanlas 4 envasadorasdelinea 3.

15 i R
&k — il

9- Los caramelos seleccionados
se trasladan a través de una
cinta automatizada que los
vuelca en una tolva, hasta el
sector de empaquetado (bolsas
de caramelos de 1 KG)

8- Seleccion de  caramelos
Butter Toffes ya envueltos. En
ésta etapa se quitan del proceso
los caramelos desenvueltos y/o
con algun otro defecto. Es un
Proceso totalmente manual. Los
caramelos  defectuosos  se
descartan (tachoazul)
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e

11- Las 2 envasadoras enformato de 1 KG: Ishida (izq) y Yamato (der)

10-Envasadora de caramelos Butter Toffes
en formato de 1KG.
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13- Depésito de Producto Terminado. Las cajas se colocan en pallets y luego se envuelven en film
strech.

12- Empaquetadora totalmente automatica,
colocaencaiaslasbolsasdecaramelos del KG.
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Anexo 2: Matriz 5W-1H

Definicién del Fenémeno:

Paso 1: Matriz para desmenuzar Fendmenos.

El caramelo butter toffee se dosifica con caramelo descentrado

Preguntas

Hallazgos, detecciones

¢Hay variaciones entre la gente que participa en la operacion? Si, en los arranques cada operador arranca diferente y la metodologia varia cuando hay un cambio de sabor
¢Alguna diferencia entre turnos mafiana/tarde/noche? Si, no hay igualdad de oparacion entre los parametros de tolva
éAlguna diferencia entre nuevos operarios, contratados, personal

QUIEN |provisorio? No hay personal cotratado
¢ Hay diferencias en los cambios de turno? / velocidad estandar ) i X . . ., .
con una envolvedora en limpieza? Si, el equipo se baja a 60 golpes cuando se ingresa al turno para evitar acumulacion de caramelos. La velocidad estandar es de 70/75 gpm.
¢ Hay diferencias cuando esta personal de otra linea? No hay operarios de otras linea debido a la criticidad del equipo
¢Hay alguna variacion en los materiales de produccion? Si, se observa diferencia en los preparados de relleno
¢Alguna diferencia en los materiales? ¢ Diferencias entre lotes? Si, los aceites de palmiste tienen varios proveedores
¢Alguna diferencia en los materiales? ¢ Diferencias en Maltodex? [No
¢Alguna diferencia en los materiales? ¢ Diferencias en Azlcar? Si, seguin temporada puede variar
¢Alguna diferencia en los materiales? éDiferencias en Colorantes? No

QUE ¢Alguna diferencia en los materiales? ¢ Diferencias en esencias de

relleno? Si, las esencias varian en su composicion y hacen variar las viscosidades
¢Alguna diferencia en los materiales? ¢ Diferencias en esencias? Si, la esencia de cabsha tiende a ser perjudicial para las bombas neumdticas
¢Alguna diferencia en los materiales? ¢ Diferencias en almibar ? No
¢Alguna diferencia en los materiales? ¢ Diferencias en relleno ? Si, los rellenos se comportan diferentes seguin sus ingredientes
Alguna diferencia entre lotes de los componentes del relleno? Si, la presencia de aceite tiende a volver el relleno menos visocoso
¢Alguna diferencia en el aceite? Si, suelen ser de distintos proveedores
¢Hay alguna variacion debido al equipamiento, accesorios,
componentes? Si, pueden existir varillas dobladas o picos doblados en las tolvas
¢Alguna diferencia entre distintos equipamientos y tipos de
maquinas? No, la maquina es siempre la misma

DONDE | ¢Alguna variacién asociada con distintos accesorios? No, se corresponde cada pico con cada varilla
¢En qué proceso y en qué elemento de la maquina se produce el
problema? El problema se observa en el pico dosificador
Se respetan los tiempos de la mezcladora para el relleno. Muchas veces el relleno queda exesivo tiempo en agitacion, lo que provoca que el mismo se licue
Se respetan las proporciones del relleno. No
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5W- 1H Preguntas Hallazgos, detecciones
¢Hay alguna diferencia relacionada con la hora o el periodo? No, el defecto se produce aleatoriamente
éSe produce el problema al iniciarse el trabajo? ¢En el medio? Los picos dosifican de manera descentrada de manera aleatoria, tanto al inicio de la produccién como a mitad de semana
¢Alguna diferencia de tiempo relacionada con el problema? No

CUANDO | ¢Alguna diferencia estacional? No
¢Durante qué operaciones es probable que se produzca el L, X

Durante la produccidn de caramelos rellenos, en cualquier momento de la semana
problema?
¢Es probable que los defectos se produzcan después de cambios No
en el setup?
CUAL ¢Hay algunas tendencias caracteristicas a través del tiempo? Los picos anulados no se pueden recuperar, sin embargo a medida que pasa el tiempo, algunos picos tienden a descentrarse
éLos problemas se incrementan o disminuyen? Incrementan
¢Hay alguna variacion en las circunstancias en que se produjeron? |Varia el lugar donde aparece el relleno
¢Los defectos se producen con frecuencia o raras veces? Con frecuencia, todas las semanas
COMO |¢Aparece de repente o gradualmente? En ocasiones de repente y en otras va empeorando con el tiempo

¢Aparece el problema continuamente o en forma discontinua?

Continuamente

¢Aparece aintervalos regulares o irregulares?

Irregulares

Fuente: Elaboracidn propia
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