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RESUMEN

El objetivo del trabajo es presentar la metodología utilizada en una aplicación de la mejora continua  en una empresa productora de pastas secas. Con el propósito de  reducir los tiempos de paradas se integró un equipo de trabajo intersectorial. A través del uso de herramientas de la calidad, aplicadas en el análisis de paradas de producción, determinación de sus causas y propuestas de soluciones para disminuir o eliminar cuando sea posible las mismas, se logró la elaboración de un manual con soluciones normalizadas para las fallas más frecuentes y las necesidades de mejorar los diseños de parte de maquinarias. 

La puesta en marcha del manual de instrucciones comenzó con la capacitación del personal vinculado a las fallas, para instrumentar su utilización y de esta manera, lograr reducir las principales causas de paradas de producción. Otros resultados obtenidos son los inherentes al trabajo del equipo, alcanzándose una buena comunicación, una mayor creatividad por la combinación de los esfuerzos de los individuos, un mayor compromiso en el análisis y toma de decisiones, una motivación de sus miembros ya que tuvieron la oportunidad de aplicar sus conocimientos y competencias y ser reconocidos por ello; y la construcción de un marco metodológico teórico compartido.

ABSTRACT

The object of the work is to present the methods  used in the continuous improvement of  production in a pasta factory. With the purpose  to reduce the down  time of machinery, we have formed a team of multisectorial work. Making  use of applying quality control in the analysis the down  time of machinery, their cause and  solutions, and to compile a  handbook  with solutions to the most frequent faults, to improve future  machinery  design.

The Manual  of Instructions, has  begun with the  training  of  personnel involved in fault finding to reduce  critical factors which may be  present. Other beneficial were to the team, showing better communication, improvements in creativity by the  combination of  the interest of  individuals and  improved commitment  to analysis and in decision  making. As well a motivation by employees to be given the opportunity to apply this new knowledge and to be recognized by such in the construction of a shared framework .

INTRODUCCIÓN

Con el propósito de mejorar niveles de calidad, reducir costos, incrementar la productividad, reducir tiempos de paradas de producción y tomando como base el principio de “mejora Continua” de la Norma ISO 9000, la empresa se planteó la necesidad de trabajar buscando las oportunidades de mejora de sus procesos. Para ello se tomó como principios las siguientes pautas:

· El  mejoramiento se mantendrá si se logra que el personal se involucre(1( en los procesos de mejora a través del aporte de la información o de la experiencia que tienen para cumplir con su tarea del día a día.

· Trabajar con el enfoque orientado al proceso.

· El entrenamiento y la aplicación de herramientas de la calidad que colaboren en la sensibilización para la motivación del personal(1( y la continuidad de estas actividades de manera sistemática.

· Detectar el síntoma o efecto(2( y trabajar en la causa-raíz o causas más visibles para evitar su repetición. 
· Reconocer la necesidad de la mejora, si no detecta problemas, tampoco se reconoce la necesidad de mejoramiento(3(.

· Detectar problemas importantes, pero basados en datos y hechos reales.

Basándose en estas pautas y fundamentalmente en la necesidad de erradicar las causas y así los problemas se trabajó en el estudio de las paradas en el proceso productivo con el objetivo de disminuir los tiempos de paradas causados por fallas frecuentes.
DESARROLLO

Formación del Equipo de Trabajo

En el entorno de la Gestión de la Calidad, el trabajo en equipo es un factor clave, por dos razones fundamentales: el factor motivacional(1(, y de compromiso con la calidad que se opera en el personal participante; y la aplicación de las capacidades y habilidades de los individuos, que permite generar sinergia a través del equipo de trabajo.
Para comenzar a trabajar la primera actividad fue conformar el equipo que trabajará en el análisis de fallas más frecuentes. Para ello se seleccionó  a los responsables de las áreas de producción, envasado, mantenimiento y aseguramiento de la calidad.
El equipo se formó con la convicción de que la meta propuesta puede ser conseguida poniendo en juego los conocimientos, capacidades, habilidades, información y, en general, las competencias, de las distintas personas que lo integraban. 

Para que el equipo lograra trabajar eficazmente se utilizaron las primeras reuniones con un doble propósito: capacitarlos, entrenarlos en “técnicas de reunión efectiva” y trabajar en la mejora propuesta.

Se definieron los roles y la metodología de su asignación, se gestionaba una agenda de reunión en la que se incluía el tiempo asignado a cada punto de la agenda, se elaboraron actas de reunión para asignación de las responsabilidades y compromisos futuros, en las mismas se dejó registro de los  plazos pactados. Al finalizar la reunión se evaluaba la participación de cada uno de  los miembros del equipo en la misma. 

Se determinaron el o los propósitos específicos de la reunión. La mayoría de las reuniones se podían encasillar en: Intercambio de información, solución de problemas, toma de decisiones, motivación, coordinación de proyectos y/o actividades.

Listado de fallas más frecuentes

Una vez conformado el Equipo de Trabajo, se comenzó a trabajar las fallas frecuentes que trajeron como consecuencia paradas de producción. Se decidió como acción de mejora armar un listado de las fallas más frecuentes que ocurren en las líneas de producción, luego analizar cada una de ellas, identificar sus causas y las posibles soluciones.

Para disponer de las fallas se utilizó la metodología de “Tormenta de Ideas” (4(, por tratarse de manera simple de generar múltiples ideas dentro del Equipo de trabajo.

Para ello se ha acordó el objeto de la reunión de tormenta de ideas, se solicitó la expresión de todas las ideas posibles relacionadas con el tema, se registraron las mismas sin ser analizadas, discutidas o criticadas, hasta agotar las posibles ideas. 

Realizar el listado de las fallas no fue tarea fácil, se necesitó de la colaboración de algunos oficiales de producción para obtener resultados que verdaderamente reflejen la realidad.  

Tras el trabajo en equipo, cada miembro aportó ideas desde la perspectiva del proceso en la que tenia conocimiento. A continuación se revisó la lista total de ideas de modo de asegurar su comprensión por todo el equipo, para tratar de reducirlas y resumirlas en grupos afines, mediante el “diagrama de afinidad”.

A través de esta herramienta, referido a veces como “método KJ”, se sintetizó un conjunto de ideas, opiniones, expresiones  se agruparon en  pocas ideas generales definidas en función de la relación que tienen entre sí. 

Las ventajas planteadas por el uso de  esta herramienta se pueden resumir en: promover la creatividad de todos los integrantes de todos los integrantes del equipo de trabajo en todas las fases del proceso, derribar barreras de comunicación y promover conexiones no tradicionales entre ideas / asuntos, promover la "apropiación" de los resultados que emergen porque el equipo crea tanto la introducción detallada de contribuciones como los resultados generales.

Las fallas más frecuentes se agruparon siguiendo un diagrama de afinidad en: 

· Fallas en Mecanismos de transmisión

· Fallas por problemas de Presión

· Fallas en equipos de control (temperatura y humedad) 

· Fallas en la temperatura de secado 

· Fallas en el corte en líneas de pasta corta. 

Estudio de los factores causantes globales de las paradas por fallas 

Todas las fallas analizadas generaban altos costos,  por cantidad de producto no conforme producidos, las demoras en el cumplimiento de plazos de entrega por falta de productos,  paradas y arranques con alto porcentaje de material de purga y picos en el consumo de gas y electricidad con el consiguiente incremento en las tarifas respectivas.

Al estudiar globalmente las fallas agrupadas se detectó que los factores causales de las fallas se podrían agrupara en dos causas fundamentales:

a)  desconocimiento en el manejo de las tecnologías nuevas incorporadas para incrementar la capacidad de producción y 

b) la incorporación de mano de obra sin competencias apropiadas para el proceso y el manejo de fallas.
Basados en estas causas se decidió trabajar con cada una de fallas para elaborar un conjunto de soluciones estándares para que el operador una vez capacitado pudiera actuar rápidamente para que los tiempos de paradas se redujeran o prevenir la ocurrencia de estas fallas. 

Estudio de las causas

El equipo de trabajo comenzó a estudiar cada una de las fallas. Para ello utilizó el Diagrama de Ishikawa(5( como  herramienta para identificar, clasificar y poner de manifiesto posibles causas. Se trata de muestra gráfica de las relaciones existentes entre un resultado dado (efectos) y los factores (causas) que influyen en las fallas. Este método presenta las siguientes ventajas: Incrementa el grado de conocimiento sobre un proceso, estimula la participación de los miembros del equipo de trabajo, permitiendo así aprovechar mejor el conocimiento que cada uno de ellos tiene sobre el proceso, ayuda a determinar las causas principales de un problema, utilizando para ello un enfoque estructurado, permite que el equipo se concentre en el contenido del problema, no en la historia del problema ni en los distintos intereses personales de los integrantes del equipo.

A continuación, ver Figura 1, se detalla un ejemplo para las paradas por fallas en el corte de las pastas cortas 


Figura 1: Diagrama Causa- Efecto para fallas en el corte de pastas cortas
Estudio de soluciones 

Por medio del aporte de ideas siguiendo los lineamientos de una tormenta de ideas, los miembros del equipo propusieron estudiar cada un a de las causas y proponer una solución a las mismas. 

Para el ejemplo analizado de fallas en el corte de pastas cortas se analiza cada una de las causas planteadas para estandarizar un accionar frente a cada una de ellas.
Causa principal: La cuchilla de corte no está afilada

Analizando las cuchillas y la vida útil de las mismas se vio que por el uso frecuente de las mismas, no se tenia establecido un método para el afilado, así como un control del estado de las mismas, llevando que se afilaban y volvían a desafilarse porque ya estaban al borde de su vida útil.

Solución: Desarrollar un método para el afilado y criterios para descartar aquellas que habían cumplido su ciclo de vida.

Causa Principal: Numero Incorrecto de cuchillas

Cuando se coloca una menor cantidad de cuchillas debajo del molde para producir el corte del producto, el corte no se produce de manera homogénea, ocasionando fallas en el corte. Es por ello que al presentarse esta situación, inmediatamente hay que aumentar el número de cuchillas

Solución: establecer para cada modelo de pasta corta la cantidad de cuclillas a colocar para evitar esta falla.

Causa Principal: La velocidad del eje de la cuchilla es demasiado alta

Si la velocidad del eje sobre el que gira la cuchilla que produce el corte es muy elevada, el corte, no es homogéneo, o puede producirse por tirones, ocasionando la falla en el corte.

Es por ello que ante la presencia de esta situación hay que reducir la velocidad

Solución: establecer para cada tipo de modelo de pastas corta la velocidad de las cuchillas.

Causa Principal: Las cuchillas de corte están incorrectamente instaladas

El sistema de enganche de las cuchillas carece de un soporte que permita que las cuchillas queden correctamente colocadas y evitar así el movimiento oscilatorio provocando fallas en el corte como tirones en la masa o mucho polvo. 

Solución: Mejorar diseño de enganche de las cuchillas para evitar esta falla.

Causa Principal: La mezcla para la pasta está demasiado seca

Al encontrarse la mezcla demasiado seca, la cuchilla al producir el corte, siempre genera polvo, y por consiguiente fallas en el corte por el empaste.

Solución: Se debe establecer para cada calidad de harina expresada en % de humedad un caudal de agua a agregar en las mezcladoras (harina y agua) para tener una masa mas uniforme y así evitar las fallas en el corte de la pata seca. 

Metodología de implementación

A medida que se aplica el método, explicado anteriormente, se está elaborando las instrucciones del manual estandarizado de soluciones. 

Para obtener una realimentación inmediata de la factibilidad de la aplicación de las soluciones propuestas se ha comenzado con la capacitación del personal afectado para que dispongan de las competencias necesarias para seguir las instrucciones.

Para aquellas soluciones donde se necesita un rediseño de partes de maquinas se está trabajando en su planificación de manera que las mismas no afecten  los ritmos de producción y el cumplimiento con el cliente.
Las pruebas pilotos llevadas a cabo con los resultados de los primeros análisis y soluciones propuestas han obtenido resultados, si bien parciales, bastante alentadores en que la metodología es muy adecuada y simple de aplicar. 

CONCLUSIONES

El primer aspecto destacable es que para llevar a cabo este plan de mejora se utilizaron herramientas que requieren el trabajo en equipo como escenario para su óptima aplicación. 

Las pruebas pilotos de aplicación  ha arrojado resultados promisorios ya que las soluciones clarifican situaciones indeterminadas para el operador de las maquinas. 

El uso de la metodología, además de lograr reducir los tiempos de paradas por fallas frecuentes generó: 

· Motivación en los miembros de un equipo de trabajo ya que tuvieron la oportunidad de aplicar sus conocimientos y competencias y ser reconocidos por ello, desarrollando un sentimiento de autoeficacia y pertenencia al equipo. 

· Mayor compromiso al haber participado en el análisis y toma de decisiones con las metas del equipo y los objetivos organizacionales.

· Más ideas por el efecto sinérgico producto del trabajo en equipo. 

· Estimulación de la creatividad por la combinación de los esfuerzos de los individuos, lo que ayudó a generar nuevos caminos para el pensamiento y la reflexión sobre los problemas.

· Una comunicación más abierta y positiva.

· Lograr en una primera etapa tendencias positivas hacia el logro de los resultados plateados mediante el desarrollo del plan de soluciones tendientes a reducir los tiempos de paradas por las fallas frecuentes.
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La cuchilla de corte no está afilada





La velocidad del eje de la cuchilla es demasiado alta
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