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RESUMEN

En este trabajo fin de grado, se han buscado los motivos del mal rendimiento de la
produccién de sacos, de RumenSmart, en la planta de ADISSEO Burgos.

En la primera parte, se han estudiado y analizado varios problemas de la zona responsable
de la produccion de sacos, mediante la construccion de medidores del rendimiento y la
recopilacion de informacion.

Finalmente, en la segunda parte del TFG se han propuesto mejoras para solventar los
problemas, ademas de mencionar aquellas ya implementadas.

ABSTRACT

In this TFG, the reasons for the poor performance of RumenSmart sack production at the
ADISSEO Burgos plant were investigated.

In the first part, several problems in the area responsible for the production of sacks were
studied and analysed through the construction of performance meters and the collection
of information.

Finally, in the second part of the TFG, improvements have been proposed to solve the
problems, as well as mentioning those already implemented.
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INTRODUCCION

Con el fin de obtener el titulo de graduado en Ingenieria de Organizacién Industrial por
la Universidad de Burgos, se realizara el Trabajo Fin de Grado (TFG), “Analisis de la
seccion de ensacado S-500 de ADISSEO y mejoras propuestas ¢ implementadas.”

La autoria corresponde a D. Javier Basurto Barrio, bajo la direccion y supervision de Diia.
Susana Garcia Herrero, perteneciente al departamento de Ingenieria de Organizacion de
la Universidad de Burgos.

1.1 Objetivo y alcance

1.1.1 Objetivos personales

Con la realizacion de este trabajo, el autor pretende poner en préctica las diferentes
metodologias y conocimientos aprendidos en el grado de Ingenieria de Organizacién
Industrial en un entorno industrial.

Adicionalmente, habilidades en el manejo de softwares como Excel, Word, Outlook, etc.,
y habilidades blandas de caracter laboral, seran paralelamente finalidades de este TFG.

1.1.2 Objetivos empresariales

La empresa ADISSEO busca con este trabajo mejorar y aumentar la produccion de sacos.
Para lograrlo es indispensable trabajar sobre la maquina ensacadora de la seccion S-500,
puesto que es responsable de la produccidn de sacos de RumenSmart y aquellas maquinas
y trabajos que afectan y se ven afectados por ella directamente.

No existen unos objetivos medibles ni concisos, lo que se persigue es estandarizar el
trabajo que efectian los operarios sobre la maquina y obtener mayores beneficios de la
produccién de sacos.

1.1.3 Alcance

Este estudio se centrara unicamente en las maquinas y trabajos responsables de la
produccién de sacos, y no en decisiones sobre la planta, como la programacién de la
produccién, las paradas de planta, horarios y competencias de operarios y empresas
subcontratadas. También se debe destacar que, aunque la seccion S-500 se divida en la
produccion de Big Bags y sacos, este trabajo solamente se encargara de lo relacionado
con este ultimo.

Javier Basurto Barrio 5
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Un factor esencial en la elaboracion de este TFG es el hecho de que ADISSEO es una
planta quimica y no una planta de produccion. Este supone un corto presupuesto para la
seccion de ensacado y una baja estabilidad en la produccién, consecuencia de la
obligacion de emplear sus recursos a la fabricacién de productos.

1.2 ADISSEO

ADISSEO es una empresa especializada en nutricion animal que produce y distribuye
una gran variedad de productos para diferentes tipos de animales en todo el mundo.

Estos aditivos nutricionales que comercializan son vitaminas, minerales, aminoacidos,
enzimas, oligoelementos, probioticos, micotoxinas y sabores. Estan enfocados en su
totalidad a proporcionar una alimentacion equilibrada y nutritiva para los animales, lo
que contribuye a mejorar su salud, crecimiento y productividad.

Su misidn consiste en ofrecer al planeta una alimentacion sana, sostenible, asequible y de
calidad.

1.2.1 ADISSEO Burgos

Localizada en la ciudad de Burgos, la planta quimica de ADISSEO es una de las
dos industrias que tiene el grupo en Esparia. Proporciona trabajo a unos 170 empleados,
137 hombres y 33 mujeres, de una edad media de 40 afios.

La fabrica se cred originalmente bajo el nombre de SODETI en 1975, y en 1976 empez6
la fabricacién de metionina liquida. En el afio 2000, pasé a pertenecer a la empresa
AVENTIS, y dos afios més tarde en el 2002 pasé a ser ADISSEO. En 2006 el grupo chino
CHEMCHINA incorporé a ADISSEO como una filial del grupo. Y finalmente en 2021,
SINOCHEM y CHEMCHINA se fusionaron en tnico grupo, SINOCHEM.

El nimero de empleados en Burgos en 2004 fue de 110. Con un constante crecimiento,
la planta pasé de tener en 2018 unos 120 empleados a 150 en 2020. Actualmente en 2024,
la planta burgalesa consta de 170 empleados.

Alli se fabrican dos productos de nutricion animal y un subproducto, resultante de la
elaboracién de uno de ellos. Su producto estrella es la metionina liquida, un aminoécido
esencial que no pueden producir los animales por si solos, y requieren de una
alimentacion que lo integre. Esta se comercializa con el nombre de Rhodimet AT88, la
cual es una sustancia liquida destinada a animales monogastricos y consumida
principalmente por aves, que ayuda a aumentar el crecimiento de estos animales.

Su otro producto, menos competitivo que la metionina liquida, es la metionina sélida para
rumiantes. Denominada Rumensmart, es una sal calcica producida a partir del Rhodimet

Javier Basurto Barrio 6
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ATB88 la cual es esencial en el proceso de la produccién de leche en estos animales. Su
consumo proporciona a los rumiantes una leche rica en grasas y proteinas, ademas de una
mejor alimentacién, reproduccién y salud metabdlica.

RumenSmart

Fig. 1. Logo RumenSmart. Fuente: ADISSEO

El ultimo es el sulfato amoénico, un subproducto obtenido de la fabricacion del Rhodimet
ATB88. A diferencia de su principal negocio, la nutricion animal, el sulfato amoénico se
utiliza principalmente como fertilizante en la agricultura.

La empresa estd sumamente concienciada con el desarrollo sostenible, lo cual se ve
reflejado en su implicacion con los cuatro pilares que lo fundamentan, como son la
seguridad, la responsabilidad social, el crecimiento sostenible y el medio ambiente. En
consecuencia, ADISSEO Burgos cuenta con los siguientes certificados que lo avalan:

e CALIDAD - Norma ISO 9001:2015

e MEDIO AMBIENTE - Norma ISO 14001:2015

e SEGURIDAD - Norma 1SO 45001:2018

e SEGURIDAD ALIMENTARIA - Codigo FAMI-QS

e GESTION ENERGETICA — NORMA 1SO 50001:2018
e DECLARACION DE LUXEMBURGO

e EMPRESA SALUDABLE

1.3 Producto y proceso

1.3.1 RumenSmart

El producto con el que se trabajara en este TFG es la metionina sélida para rumiantes o
RumenSmart, (Fig. 2). Se trata de un polvo granulado de color beige con un olor
caracteristico, su granulometria D50 esta en torno a los 875 pm +/- 200 um y tiene una
densidad aparente de 0,4 a 0,6 gr/cm®. Quimicamente se refiere con la férmula:
(CsHe03S)2Ca y su descripcion IUPAC es: Sal calcica del acido 2-hidroxi-4-metil-
tiobutanoico.

Javier Basurto Barrio 7
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Fig. 2. Producto RumenSmart. Fuente: Elaboracién propia

Este producto debidamente conservado tiene una validez de 5 afios ya que se trata de un
polvo orgéanico, y por consiguiente, toda la planta ha de cumplir con la normativa
correspondiente en relacion con los riegos derivados de atmodsferas explosivas, o
normativa ATEX.

Como ya se ha explicado previamente, RumenSmart es un producto enfocado
principalmente a las vacas lecheras, puesto que al aumentar la grasa en la leche y al lograr
un equilibrio en la dieta de los animales, los clientes logran optimizar los costes de los
alimentos ademas de conseguir un aumento en la produccién de leche.

1.3.2 Fabricacion

En ADISSEO Burgos las diferentes etapas de fabricacion se dividen en unidades. A
diferencia del proceso de fabricacion del AT88 que tiene varias unidades, A-Dry esta
localizada Unicamente en la unidad 7000, donde se encuentran todas las partes necesarias
para la obtencion del RumenSmart. A su vez, cada paso del proceso esta dividido en
secciones, encargadas de elaborar una tarea del conjunto.

Una vez obtenido el producto, se debe acondicionar. El objetivo es conseguir un producto
seco y con una granulometria uniforme. Para ello se le somete a un tamizado que rechaza
las particulas que no tengan un tamafio correcto. Por ultimo, el RumenSmart se ensaca

Javier Basurto Barrio 8
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en sacos de 22,5 kg o en Big Bags de unos 600 kg, que se almacenan para posteriormente
enviarlos al cliente.

1.4 Seccion S-500

Este TFG tratara exclusivamente el apartado de ensacado de la planta de A-Dry, es decir
la seccion 7500. La cual se divide en dos, ya que dependiendo del formato en el que se
vaya a envasar el producto se hacen sacos de 22,5 kg, o bien Big Bags de 600 kg, 680 kg
u 800 kg. No obstante, el objeto de estudio de este proyecto es solamente la parte de
ensacado en sacos de 22,5 kg, y no la de Big Bags.

El formato con el que se comercializan los sacos es en palés de 45 sacos cada uno, los
cuales van apilados en capas de cinco sacos y todos ellos recubiertos por una funda de
plastico para que se mantenga encima del palé.

Para acondicionar de tal forma el producto para su posterior venta, se requiere
primeramente de una zona de ensacado, donde el producto se introduzca dentro de los
sacos, y estos se cierren herméticamente. No obstante, la produccion de sacos no es
continua, lo que quiere decir que el producto se va almacenando en un silo hasta que se
retoma la produccion, de donde sale hacia un canal vibrante que va suministrando el
RumenSmart. Posteriormente, los sacos son paletizados en el palé hasta hacer nueves
capas de sacos, es entonces donde se le enfunda una cubierta de plastico para que el
conjunto mantenga la formay se pueda transportar sin problemas. Para acabar, se le pone
un faldon de cartdn alrededor de las primeras capas y se fleja todo para asegurarse de que
los sacos se mantienen agrupados y en orden. Una vez el palé esta completado, se guarda
en un rack dindmico donde serd almacenado hasta que se transporte al cliente.

Durante toda esta fase, las maquinas encargadas de ello son la ensacadora, la paletizadora,
la enfundadoray la flejadora. Aungue la maquina ensacadora es Unicamente la encargada
de hacer los sacos, normalmente a todo el grupo de maquinas y trabajos se le denominada
como “la ensacadora”.

1.5 Resumen del proyecto

Durante este TFG se han utilizado diferentes metodologias con el propdsito de mejorar
la zona de ensacado y su produccion. Dicha finalidad no ha sido alcanzada, no obstante,
las herramientas proximamente expuestas y creadas seran cruciales para que ADISSEO
sea capaz de llevar el proceso de ensacado a un estado 6ptimo, que permita implementar
cambios y mejoras que impulsen la produccion.
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SITUACION DE PARTIDA

En este apartado se vera como funcionan las distintas zonas del proceso de ensacado y
sus principales problemas.

2.1 Proceso de ensacado

El proceso de ensacado se compone por tres fases encargadas de captar el producto y
dejarlo en un estado dptimo para su comercializacion. Como se ha visto anteriormente,
estas son el ensacado, el paletizado y el enfundado.

2.1.1 Ensacado

La primera fase y mas importante es el ensacado. Este paso trata de llenar los sacos y
cerrarlos para el cliente. Se hace gracias a un llenado de los sacos y un posterior acabado.

Fig. 3. Fotografia de la ensacadora. Fuente: Elaboracion propia

Para comenzar a producir sacos, los operarios han de colocar los sacos vacios en el
almacén de sacos. Una vez colocados, de manera autbnoma la maquina empuja los sacos
hasta su siguiente posicién para poder ser recogidos. Aqui, unas ventosas cogen el
siguiente saco a llenar, y lo dejan sobre una cinta transportadora, la cual lo hace avanzar
hasta el proximo punto. A continuacion, el saco espera hasta ser sujetado por unos brazos
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que lo embocan en el bocasaco, donde sera llenado. Mientras, el producto avanza por el
canal vibrante hasta llegar a una valvula de tres vias que lo envia a una tolva, que dejara
pasar el RumenSmart si detecta que hay un saco embocado en el bocasaco. Aungue antes
de caer el producto al saco, se le somete a un inflado para asegurarse de que este se abrira
correctamente y el producto quedard bien distribuido. Entre tanto, una mesa
compactadora sube hasta apoyar el saco para intentar nuevamente que se distribuya todo
el producto por el saco de manera uniforme.

Fig. 4. Fotografia zona de llenado. Fuente: Elaboracion propia

Cuando ha alcanzado los 22,5 kg, las pinzas que lo mantenian en el bocasaco lo bajan
para que unas correas lo saguen y muevan, ayudado de otro guiado inferior de cinta, hasta
un mddulo de soplado. Lo que se intenta en este modulo es eliminar el exceso de polvo
que pueda haberse adherido a la parte superior del interior del saco. Para ello, primero se
comprime el saco, dividiéndolo entre la parte con producto y la sin producto.
Seguidamente, unas pinzas estiran la boca del saco para que unos tubos lo soplen varias
veces. Unas correas lo transportan por arriba, a la par que se apoya en una banda modular,
fuera de la cabina de llenado. Es entonces cuando comienza el acabado del saco, una
maquina selladora que mediante dos resistencias termo-sellan el plastico del interior del
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saco. Nuevamente, la banda modular lo traslada hasta la siguiente accion, el cosido. En
esta zona no se detiene, puesto que el cosido se realiza en movimiento. Ya con el saco
lleno y acabado, el ultimo paso lo realiza una pinza, la cual tumba el saco con el objetivo
de ayudar a su control de calidad y dejarlo listo para paletizarlo.

Fig. 5. Fotografia zona de acabado del saco. Fuente: Elaboracién propia

Dependiendo del estado del saco, el operario decidird si sus condiciones son las
aceptables para comercializar, o si por el contrario se retirara de la linea.

A continuacion, se muestra el flujograma del proceso de ensacado, (Fig. 7), el cual se
explicara méas adelante:
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE ENSACADO

Guiado

;
- e
Soplado Pinzas girasacos
.
‘superior nferior
—a =
| inferior Guiado
inferior de control

superor | —

Fig. 6. Flujograma del proceso de ensacado. Fuente: Elaboracion propia

2.1.2 Paletizado

Esta segunda fase consiste en colocar los sacos encima del palé, en nueve capas de cinco
sacos cada una.

Fig. 7. Fotografia zona del paletizado. Fuente: Elaboracion propia
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Continuando con la anterior fase, los sacos avanzan por una cinta transportadora hasta la
etiquetadora de sacos, encargada de pegar una pegatina con informacion de cada saco y
lote. Una vez hecho, siguen avanzando por las cintas hasta ser recogidos y girados por el
girasacos, maquina responsable de colocar los sacos de forma horizontal o vertical
dependiendo de la posicion que le corresponda en la capa. Aqui, los sacos son movidos
por un camino de rodillos que lo llevaran hasta su lugar en la capa. Cuando la capa esta
conformada, un empujador los arrastra hasta llegar a un ascensor, que los subird a la altura
que les corresponda en el palé. Tras colocarse encima del palé, unos presores sujetan los
sacos en posicion mientras el ascensor se retira, dejando lentamente los sacos encima del
palé creando asi una nueva capa. Luego de formar las nueve capas correspondientes, un
camino de rodillos lo mueve hasta el siguiente punto, el enfundado. Mientras estas
operaciones suceden, el almacén de palés y de cartones dejan preparado la base para el
siguiente palé.

FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE PALETIZADO

Empujador de Completa la
sacos llenos siguiente linea

l

Cinta
trasnportadora
de control

Rodillos
triangulares

Etiquetadora de
sacos

|

Compresor de
sacos llenos

Produccion hasta
completar linea

|

Cinta
transportadora

Camino de
rodillos
conformado

|

Cinta

transportadora

Empujador de
sacos llenos

l

Ascensor

l

Camino de
rodillos abierto
de palés

Prensa de sacos

Camino de
rodillos de palés

I

Se hacenlas
capas restantes

Fig. 8. Flujograma del proceso de paletizado. Fuente: Elaboracion propia

2.1.3 Enfundado

La ultima zona es el enfundado, que consiste en colocar al palé una funda de plastico, un
faldon de cartdn y para acabar un flejado. Estos tres pasos aseguran que el palé guardara
la forma durante todo su transporte, y que ademas los sacos no seran facilmente rasgados
0 abiertos.

Javier Basurto Barrio 17



GRADO EN INGENIERIA DE ORGANIZACION INDUSTRIAL

“ANALISIS DE LA SECCION DE ENSACADO S-500 DE ADISSEO Y MEJORAS
PROPUESTAS E IMPLEMENTADAS”

L

O

T

Fig. 9. Fotografia de la enfundadora. Fuente: Elaboracion propia

Ya confeccionado la estructura del palé, este avanza por los rodillos hasta la enfundadora,
que medird previamente su altura para ser posteriormente enfundado una cubierta de
plastico por unos brazos roboticos. En este momento, el operario deberd mover el palé
hasta la siguiente operacion, el flejado. Aunque antes de flejarlo, se le coloca un faldén
de cartdn con el objetivo de proteger los primeros sacos y reforzar la estructura. Para
finalizar, se le fleja dos capas de un film plastico por su exterior.
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Fig. 10. Fotografia de la flejadora. Fuente: Elaboracion propia

FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE ENFUNDADO
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Fig. 11. Flujograma del proceso de enfundado. Fuente: Elaboracion propia

Este es el Gltimo paso de fabricacion del palé antes de ser almacenado en el rack
dinamico, donde se guardard hasta ser transportado a un cliente.
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2.2 Desafios y probleméticas

A continuacion, se estudiaran los desafios y problematicas que presenta la produccion de
sacos.

2.2.1 Desafios

Los desafios son aquellos factores inherentes a la produccion de sacos de RumenSmart
que no son solucionables, pues siempre van a existir.

2.2.1.1 Caracteristicas del RumenSmart

e Granulometria: el primer desafio que se encuentra al ensacara el producto
RumenSmart es su granulometria, puesto que dependiendo del tamafio de esta, la
cantidad de aire que entre en el saco serd mayor o menor. Esto se traduce en
cuanto se comprimira el saco al momento de paletizarlo, ya que al tener mas aire
se prensard menos y quedara mas expandido en el palé, con mas riesgo de que se
rompa.

e Densidad: el siguiente desafio es debido a la densidad del producto, la cual varia
continuamente, haciendo muy complicado mantener unos valores fijos de
velocidad, altura y tiempo en las cintas transportadoras y demas guiados. Esto
también perjudica al tiempo que tarda en llenarse un saco.

e ATEX: se considera que una zona es ATEX si se acumulan sustancias que pueden
provocar una explosion, es decir donde existen atmdsferas explosivas. La zona de
llenado de la ensacadora esta considerada zona ATEX 20, puesto que hay una
presencia fija de polvo inflamable, el RumenSmart. Este producto es inflamable
por ser un polvo organico, seco y muy fino.

e Suciedad: es también por sus caracteristicas polvorientas que con bastante
facilidad se ensucian las maquinas y aparatos que trabajan en la zona de ensacado.
Situacion que se agrava en presencia de humedad, puesto que se junta con el polvo
y se queda adherido a cualquier superficie, entorpeciendo el correcto
funcionamiento de maquinas y motores.

2.2.1.2 Planta A-Dry

El altimo desafio al que se enfrenta la seccion de ensacado es la propia planta de
fabricacion de RumenSmart. En primer lugar, la dificultad de producir la metionina sélida
para rumiantes hace que los valores de riqueza, densidad y granulometria sean
cambiantes, dificultando tareas de estandarizacién. Y, en segundo lugar, cada cierto
tiempo surge algun impedimento que imposibilita seguir con la produccion de
RumenSmart. Algunas ocasiones se trata de contratiempos de horas, pero otras veces
supone una parada total en la produccién de varios dias.
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2.2.2 Probleméticas

Las problematicas hacen referencia a los conflictos que se quieren solventar para mejorar
el rendimiento de la seccion de ensacado. Los objetivos seran atenuar dichos problemas
y Sus consecuencias.

2.2.2.1 Produccion

e El primer asunto a tratar es la incapacidad que tiene la ensacadora para producir
el nimero de sacos que debiera. Ya que su lentitud hace que no sea posible
cumplir con los pedidos de palés que llegan. ADISSEO esta forzada por esto a
fabricar Big Bags de 680 kg para una empresa externa que se encarga de llegar a
la produccién objetivo de palés de sacos. Esto se debe a dos factores
principalmente: el tiempo en el llenado de los sacos, que supone un gran cuello
de botella para la produccion, y la imposibilidad de producir Big Bags y sacos al
mismo tiempo, debido a la forma en la que se transporta el RumenSmart del silo
a la S-500.

e La segunda problematica de la ensacadora es su baja fiabilidad. Por numerosos
factores, la cantidad de sacos rechazados o cuestionablemente aceptables es muy
alta. Las causas residen en la dificultad de sobrepasar los desafios anteriormente
expuestos, la poca calidad de las maquinas empleadas y lo ineficientemente
disefiada que esta.

e Por motivos anédlogos a la anterior, el mayor problema al que se enfrenta la
produccién es la baja disponibilidad de la ensacadora. Puesto que frecuentemente,
la produccion debe ser paralizada por una averia o por fallos repentinos en la
produccion, sin ninguna averia aparente. Ademas, en cada cambio de turno se
debe dejar el silo lo mas vacio posible, que, dada la lentitud de la ensacadora,
habitualmente se hace con produccion de Big Bags, aunque no haya pedidos de
ello.

2.2.2.2 Mejoras

Considerables mejoras se han realizado en la zona de ensacada, mayoritariamente en la
ensacadora, las cuales han tenido escaso impacto positivo en la produccion de sacos.
Varias veces, incluso han llegado a ser contraproducentes para el rendimiento de la
maquina. Es por ello, que las inversiones en mejoras suelen ser insuficientes para llevar
a cabo cambios que pudieran suponer una gran mejoria.

2.2.2.3 Operarios
La dltima probleméatica que se puede encontrar es aquella relacionada con los
trabajadores que la operan, los operarios.
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e Un obstaculo asegurado son los errores humanos. Aunque es posible reducir su
numero, es imposible solucionar esta problematica.

e Consecuencia del poco progreso que ha experimentado la produccién de sacos,
existe un hartazgo generalizado sobre la zona de ensacado. Puesto que ademas de
ser un quebradero de cabeza para el operario responsable de pilotarla, la
posibilidad de producir Big Bags es siempre mas deseable por su facilidad.

e Un gran impedimento en su mejoria es la poca estandarizacion de la que dispone.
No existe ningun tipo de mantenimiento preventivo o limpieza estandarizados, lo
que puede derivar en disputas entre los operarios de diferentes turnos alegando la
suciedad que se ha acumulado o las tareas que se han quedado sin realizar.

e Por ultimo, la poca disponibilidad de los encargados de su mantenimiento
correctivo ocasiona graves periodos de tiempo en los que no hay produccién de
sacos debido a averias o labores que no pueden realizar los operarios.
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METODOLOGIA DEL ESTUDIO

En este apartado se definiran los métodos y herramientas que se usaran a lo largo del
TFG.

Dicha metodologia forma parte de la filosofia de Excelencia Operacional de ADISSEO
Burgos, la cual se basa en la filosofia de Lean Six Sigma de la mejora continua.

3.1 Lean Six Sigma

Lean Six Sigma es una metodologia de gestion y mejora continua que combina los
principios de Lean Manufacturing y Six Sigma. Su objetivo es optimizar los procesos
organizacionales eliminando desperdicios y reduciendo la variabilidad, lo que mejora la
eficiencia, la calidad y la satisfaccién del cliente.

Lean Manufacturing se enfoca en eliminar actividades que no agregan valor, mejorando
el flujo de trabajo. Six Sigma se centra en reducir la variabilidad y defectos, utilizando
herramientas estadisticas y el ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar).

Lean Six Sigma utiliza un enfoque basado en datos y herramientas analiticas para
identificar, analizar y resolver problemas. Los principios fundamentales incluyen la
orientacion al cliente, mejora continua, participacion de todos los niveles de la
organizacion y uso de datos para la toma de decisiones.

Esta filosofia promueve un ciclo de mejora constante, revisando y perfeccionando los
procesos para alcanzar un rendimiento Optimo y sostenible. La colaboracion y
responsabilidad compartida son esenciales para su éxito, preparando a la organizacion
para adaptarse y responder eficientemente a futuros desafios y oportunidades.

3.1.1 Flujograma

Un flujograma, también conocido como diagrama de flujo, es una representacion gréfica
que ilustra la secuencia de acciones, decisiones y pasos involucrados en un proceso desde
su inicio hasta su finalizacion. Esta representacion utiliza simbolos estandarizados y
flechas para delinear las diferentes operaciones y el flujo de trabajo, permitiendo una
visualizacion clara 'y comprensible del proceso en su totalidad.

Los flujogramas son herramientas esenciales en diversas areas como la gestion de
proyectos, la ingenieria de procesos, la informatica y la administracion. Facilitan la
documentacion detallada de los procedimientos, lo que es crucial para la formacién y la
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referencia. Ademas, permiten el andlisis de los procesos existentes, ayudando a
identificar ineficiencias, redundancias y cuellos de botella que pueden ser optimizados.

3.1.2 OEE

OEE (Overall Equipment Effectiveness) es un indicador de rendimiento que permite
medir la eficiencia global de los equipos. Con él, es posible saber cuél es la eficiencia
productiva de una empresa, departamento o maquina. EI OEE puede considerarse un
indicador tridimensional porque tiene en cuenta tres indicadores en su célculo:

e Tiempo util de funcionamiento;
e La eficacia del funcionamiento, es decir, la capacidad de producir a un ritmo
nominal;

e Calidad del producto.
La OEE es un valor porcentual que se obtiene mediante la siguiente ecuacion:

OEE = Disponibilidad X Rendimiento X Calidad

Donde:
Tiempo disponible para producir
Disponibilidad = P - P P P
Tiempor programado
o Tiempo tedrico para producir una cantidad real
Rendimiento =

Tiempo disponible para producir

) Cantidad producida X Cantidad rechazada
Calidad =

Cantidad producida
(Moreira et al., 2018)

El valor resultante del indicador OEE es comparado con el nivel ideal “World Class”, el
mas alto nivel que demuestra el grado de competitividad de un equipo. Dependiendo de
cada indicador, el valor objetivo cambia:

e Disponibilidad > 90%
e Eficiencia > 95%

e Calidad > 99%

e OEE >85%

(Stamatis, n.d.)
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3.1.3 TaktTime

El Takt time es un concepto clave en la gestion de la produccion y la metodologia Lean.
Se refiere al ritmo o tiempo ideal de produccion necesario para satisfacer la demanda del
cliente. Especificamente, el Takt time se calcula como el tiempo disponible de
produccién dividido por la cantidad de unidades que se deben producir para cumplir con
la demanda del cliente en ese mismo periodo.

El objetivo del Takt time es sincronizar el ritmo de produccion con la demanda del cliente,
asegurando un flujo constante y eficiente de trabajo, evitando tanto la sobreproduccion
como la subproduccin.

3.14 TPM

El Mantenimiento Productivo Total (TPM por sus siglas en inglés) es un enfoque
innovador al mantenimiento, que optimiza la efectividad del equipo, elimina las fallas del
equipo y promueve el Mantenimiento Auténomo en el operario por medio de actividades
desempefiadas dia a dia, involucrando a todas las areas de trabajo; es la busqueda
permanente de la mejora del funcionamiento de los equipos de produccion con una
participacion concreta y cotidiana de todos los trabajadores. EI TPM se basa en una serie
de procedimientos desarrollados para asegurar que cada maquina en un proceso de
produccidn, este siempre disponible para realizar las operaciones que le son requeridas
para no interrumpir el proceso productivo; es reconocido mundialmente como la forma
mas indicada para optimizar la productividad de los equipos y alcanzar un efectivo
control y mantenimiento de los sistemas de produccion. El principal objetivo del TPM es
maximizar la efectividad total de los sistemas productivos por medio de la eliminacion
de sus pérdidas por la participacion de todos los empleados en pequefios grupos de
actividades voluntarias (Del Proyecto & Para Obtener el Titulo de, n.d.).

3.15 5°S

Las 5'S son un conjunto de practicas organizacionales y de gestion que se enfocan en
mejorar la eficiencia, la productividad y la seguridad en el lugar de trabajo. Originadas
en Japén, las 5'S se basan en cinco principios basicos que promueven un entorno de
trabajo limpio, ordenado y eficiente. Cada "S" representa una etapa del proceso de
organizacion:

1. Seiri (Clasificar): consiste en identificar y eliminar del lugar de trabajo todo lo
que no es esencial, manteniendo Unicamente lo necesario para realizar las tareas.
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Esta etapa reduce el desorden y facilita la identificacion rapida de los elementos
necesarios.

Seiton (Ordenar): implica organizar los elementos necesarios de manera
sistematica y eficiente, asignando un lugar especifico para cada uno. Esto facilita
la localizacién rapida de herramientas y materiales, reduciendo el tiempo de
busqueda y aumentando la eficiencia.

Seiso (Limpiar): se refiere a la limpieza y mantenimiento regular del lugar de
trabajo. Esto incluye la eliminacién de suciedad, polvo y desechos, asi como la
identificacion y correccion de problemas de seguridad y calidad. Una limpieza
regular mejora las condiciones de trabajo y reduce el riesgo de accidentes y
errores.

Seiketsu (Estandarizar): consiste en establecer normas y procedimientos estandar
para mantener el orden y la limpieza en el lugar de trabajo de manera consistente.
Esto incluye la creacion de listas de verificacion, la capacitacion del personal y la
implementacion de medidas de control para garantizar que los estandares sean
mantenidos en todo momento.

Shitsuke (Disciplina): implica fomentar una cultura de disciplina y compromiso
con los principios de las 5'S en todos los niveles de la organizacion. Esto requiere
la participacion y el compromiso del personal en la aplicacion y mantenimiento
de las practicas de las 5'S a lo largo del tiempo.

AMFE

El Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) es una herramienta fundamental en
ingenieria y gestion de calidad que busca identificar, analizar y prevenir posibles fallos
en productos, procesos o sistemas. Al adoptar un enfoque sistematico y estructurado, el
AMFE permite a los equipos multidisciplinarios examinar minuciosamente cada
componente y proceso, identificando los modos de fallo potenciales y evaluando sus
efectos en términos de seguridad, calidad y satisfaccién del cliente. Mediante la
comprension de las causas subyacentes de los fallos y la asignacion de puntajes de
severidad, ocurrencia y deteccion, el AMFE prioriza los riesgos mas criticos, lo que
permite implementar medidas preventivas efectivas para mitigarlos. En Gltima instancia,
el AMFE fomenta una cultura de prevencion y mejora continua, fortaleciendo la calidad
y fiabilidad de los productos y servicios ofrecidos por una organizacion.
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3.1.7 Herramientas

3.1.7.1 Pareto

La gréfica de Pareto, basada en el principio de Pareto, es una herramienta de analisis que
refleja la distribucion desigual de los efectos y sus causas. El principio de Pareto, también
conocido como la regla del 80/20, establece que aproximadamente el 80% de los
resultados provienen del 20% de las causas. En el contexto de la gréfica de Pareto, esto
significa que un pequefio numero de categorias o elementos es responsable de la mayoria
de los efectos observados.

Al aplicar el principio de Pareto, la grafica de Pareto destaca las causas mas significativas
o los problemas mas importantes al representarlos en orden descendente de importancia.
Esto permite identificar rapidamente las areas criticas en las que se deben concentrar los
esfuerzos de mejora o los recursos disponibles, maximizando asi el impacto de las
acciones correctivas o de optimizacion.

3.1.7.2 Checklist

Una checklist, también conocida como lista de verificacion, es una herramienta simple
pero efectiva utilizada en diversos campos para garantizar que todas las tareas
importantes se completen de manera sistematica y exhaustiva. Consiste en una lista de
elementos especificos que deben ser revisados, marcados o completados durante un
proceso o0 actividad. Las checklists pueden ser utilizadas para una amplia variedad de
propdsitos, desde asegurar la seguridad en un entorno de trabajo hasta garantizar la
calidad en la produccion de productos o servicios. Al seguir una checklist, se reduce la
posibilidad de olvidar pasos importantes, se mejora la consistencia y se minimizan los
errores.

3.1.7.3 Diagrama de Ishikawa

Un diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de espina de pescado, es
una herramienta utilizada para identificar y visualizar las posibles causas de un problema
0 situacion especifica. Se organiza en torno a una linea central horizontal que representa
el problema o efecto que se estd analizando, como un defecto en un producto o un
problema en un proceso. A partir de esta linea central, se dibujan lineas diagonales que
representan las diversas categorias de causas que podrian contribuir al problema. Cada
linea diagonal se ramifica en subcategorias mas especificas, lo que permite un analisis
detallado y sistematico de las posibles causas. ElI diagrama de Ishikawa facilita la
identificacion y comprension de las relaciones entre las diferentes causas potenciales, lo
que ayuda a los equipos a determinar las acciones correctivas mas efectivas para abordar
el problema en cuestion.
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3.1.7.4 LP

Las Lecciones Puntuales (LP) forman parte de las herramientas de Excelencia
Operacional de ADISSEO. Se trata de la breve descripcion de una accion, norma,
metodologia, etc., con la que se pretende impartir una ensefianza que resuelva una
problematica.

En la LP se define en una unica hoja el asunto y el problema a tratar, para después
describir las acciones que se deben llevar a cabo y las consecuencias de no realizarse.
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ESTUDIO Y ANALISIS DE LA
ENSACADORA

A continuacién, se realizara un estudio de diferentes &mbitos de la zona de ensacado, y
posteriormente, se analizaran sus causas y consecuencias.

Estos tres estudios trataran sobre la produccion de sacos, los fallos que puede tener y el
mantenimiento de las maquinas que la componen.

4.1 Estudio de la produccién

El estudio de la produccion se basa en la investigacion de la ensacadora en términos
productivos de rendimiento, disponibilidad, eficiencia y calidad.

Trata de conocer aquellos aspectos que impiden una mejora productiva y comprender su
origen para intentar abordarlos de la forma mas eficiente y eficaz.

4.1.1 Estudio mediante OEE

El estudio de la produccion se realizara exclusivamente con el Overall Equipment
Effectiveness (OEE). Se trata de un KPI que medira tres coeficientes de la zona de
ensacado: disponibilidad, eficiencia y calidad, y adicionalmente, nos aportara el indice
de OEE que aporta una vision mas global.

Para ello, se hara uso de un software de hojas de célculo, como es Excel. Primeramente,
se calcularan los porcentajes diarios y mensuales, y con ello graficas de apoyo. Dichas
estadisticas ayudaran a concluir cuales son las causas para la baja produccion de la
ensacadora, sirviendose del diagrama de Ishikawa. El estudio empezara en enero de 2024
y acabara en mayo del mismo afio.

4.1.1.1 Coeficientes

La Disponibilidad, la Eficiencia y la Calidad son coeficientes de la produccién que se
calcularan de distinta forma dependiendo de las condiciones de produccion que se tengan,
al contrario que el OEE, que siempre seré el producto de estas tres. En el caso de la
ensacadora las formulas seran las siguientes:

Tiempo operativo

Di - _
isponibilidad Tiempo disponible
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Donde el Tiempo operativo es el tiempo que la maquina ha estado trabajando y el Tiempo
disponible es el tiempo teodrico que deberia haber estado trabajando.

Produccion total

Eficiencia =
ficiencia Capacidad de la maquina X Tiempo operativo

Donde la Produccion total es la cantidad de sacos que se han llenado y la Capacidad de
la maquina el ritmo méaximo de unidades/horas a la que se puede llegar.

) Produccion total — Produccién con desperfectos
Calidad =

Produccioén total

Donde la Produccién con desperfectos es la cantidad de sacos que se han rechazado.
OEE = Disponibilidad X Eficiencia X Calidad
4.1.1.2 Excel simplificado

El conjunto de datos, estadisticas, graficas y comentarios conforman el Overall
Equipment Effectiveness. En sintesis, la hoja de Excel es la siguiente, (Fig. 13):

EFICIENCIA GENERAL DE LA ENSACADORA copedaddeminiie e /nore
Tiempo de funcionamiento horas
Fecha Dia ot ETts| Frroarmis | D I e | IO e o
programada desperfectos
1feb.-2 Jueves 16,00 14,17 8,00 730 10
2-feb-24 Viernes 18,00 18,00 6,00 1022 23
3-feb-24 Sabado 18,00 14,33 6,00 683 21 X X
4-feb-24 Domingo. 18,50 18,50 5,00 1033 17 X
5-feb-24 Lunes 10,50 6,83 13,50 302 7 X
6-feb-24 Martes 0,00 0,00 24,00 0 0 X
7-feb-28 Miércoles 0,00 0,00 24,00 0 0
8-feb-2¢ Jueves 9,50 7,33 14,50 373 10
9-feb-24 Viernes 18,00 11,67 6,00 519 12
10-feb-24 Sabado 18,00 16,67 6,00 918 s
11-feb.-24 Domingo 18,00 1,00 6,00 54 7
12-feb-24 Lunes 18,00 2,50 6,00 64 30
13-feb.-24 Martes 18,00 10,67 6,00 503 55
14-feb.-24 Migrcoles 18,00 10,33 6,00 355 52
15-feb.-24 Jueves 16,00 12,83 8,00 646 45 ¥
16-feb.-24 Viernes 18,00 18,00 5,00 711 38 X
17-feb.-24 Sabado, 18,00 8,50 5,00 416 36 ¥
18-feb.-24 Domingo. 18,00 5,83 6,00 235 25 ,
19-feb.-24 Lunes 18,00 15,17 6,00 737 42 X
20-feb-24 Martes 5,00 3,67 19,00 177 0 i
21-feb-24 Migrcoles 5,00 4,67 15,00 234 1
22-feb-24 Jueves 16,00 7,00 8,00 332 10
23-feb-24 Viernes 0,50 0,50 24,00 0
24-feb-24 Sabado 0,00 0,00 24,00 0 0
25-feb.-24 Domingo 0,00 0,00 24,00 0 0
26-feb.-24 Lunes 0,00 0,00 24,00 0 0
27-feb.-24 Martes 0,00 0,00 24,00 0 0
28-feb.-24 Migrcoles 0,00 0.00 24,00 0 0
29-feb-24 Jueves 0,00 0,00 24,00 0 0

66,51% 75,56%

Fig. 12. Excel simple OEE febrero. Fuente: Elaboracion propia

Las dos primeras columnas son la Fecha y Dia, estas definen el dia especifico a calcular.
Se rellenan al iniciar un nuevo mes y no siempre mantendran el mismo formato.

Las siguientes dos celdas, (Fig. 14), también se rellenan al comenzar una nueva hoja,
aunque dependiendo del mes se pueden modificar. La primera es la Capacidad de la
maquina, valor que se utiliza para el célculo de la Eficiencia, y el segundo es el Tiempo
de funcionamiento, nimero de horas que la planta va a estar trabajando en condiciones
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estandar, y aunque se pueda cambiar dependiendo de la planta de A-Dry, seria insélito
que no trabajase las 24 horas.

Capacidad de méquina 64|unidades/hora

24]horas

Fig. 13. Excel simple OEE celdas fijas. Fuente: Elaboracion propia

Los datos de cada dia se cumplimentan en estas cuatro columnas, (Fig. 15):

e Tiempo de parada Produccién total Produccién con
programada desperfectos
14,17 8,00 730 10
18,00 6,00 1022 23
14,33 6,00 683 21
18,50 6,00 1033 17
6,83 13,50 302 7

Fig. 14. Excel simple OEE celdas a rellenar. Fuente: Elaboracién propia

El Tiempo operativo es el tiempo aproximado que ha estado produciendo sacos. Se
obtiene del software de graficas de ADISSEO, OlAnalytics. Este valor es aproximado ya
que es el tiempo del consumo eléctrico del paletizador, por ser el valor mas cercano al
real, puesto que supuestamente se deberia hacer con el consumo eléctrico de la maquina
de llenado, pero es muy comun que esta se quede encendida y falsee esta informacion.

El Tiempo de parada programada hace referencia al tiempo, planeado con anterioridad,
que no se va a ensacar. En condiciones normales, tiene una duracion estipulada de 6 horas,
que es el tiempo que se pierde en los tres cambios de turno diarios, menos los jueves que
es de 8, ya que dos empresas externas hacen trabajos de mantenimiento y de limpieza.
Aunque por diversos factores este tiempo pueda ser superior, principalmente es porque
el producto debe ser dirigido a completar pedidos de Big Bag o por paradas generales de
la planta.

Como se ha visto anteriormente, la Produccién total se define como la cantidad de sacos
llenados. Este dato se obtiene también del OlAnalytics.

Por altimo, la Produccion con desperfectos es el nimero de sacos rechazados, dato que
deben proporcionar los operarios en las Hojas de Trabajo (hojas Excel donde se
documenta cada dia).

Con una formula, se calcula el Tiempo disponible, (Fig. 16), que es el tiempo que
tedricamente la maquina debiera estar funcionando. Su calculo es el Tiempo de
funcionamiento menos la Parada programada.
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Tiempo disponible

16,00
18,00
18,00
18,50
10,50

Fig. 15. Excel simple OEE Tiempo disponible. Fuente: Elaboracion propia

La diferencia entre el Tiempo disponible y el Tiempo operativo resulta en el Tiempo
muerto, (Fig. 17). Es el nimero de horas que la maquina ha estado parada pudiendo haber
producido.

1,83
0,00
3,67
0,00
3,67

Fig. 16. Excel simple OEE Tiempo muerto. Fuente: Elaboracion propia

Una vez se tengan todos los anteriores nameros, se pueden hallar los coeficientes
relevantes para el estudio, la Disponibilidad, la Eficiencia, la Calidad y el OEE.

Disponibilidad Eficiencia

88,54% 80,69%
88,90%
74,61%
87,43%
69,20%

Fig. 17. Excel simple OEE coeficientes. Fuente: Elaboracion propia

Dependiendo de su porcentaje, las métricas apareceran del color acorde al rango en el
que se encuentre.

Para facilitar su estudio y analisis, cada dia dispone de tres celdas de texto, (Fig. 19).
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@IS Especificacion COMENTARIOS
Principal
Sensores Se rompe un sensor del paletizado
Cosedora Problemas cosedora
Embocado Fallos embocado. Fallo paletizador. Problemas almacén de palés. Se rompe hilo
Cosedora Fallos cosedora
DAFER | Empieza y acaba pedido de 4 BB600. Pedido 120 BB800

Fig. 18. Excel simple OEE celdas de texto. Fuente: Elaboracion propia

La primera es el Contratiempo principal, donde se seleccionard de un desplegable la
causa que mas puntos le ha restado a la Disponibilidad, es decir, la razon principal por la
que el tiempo muerto tiene dicho valor. De tal forma que las paradas programadas no se
cuentan como contratiempos.

La Especificacion es simplemente una manera de concretar el fallo que ha ocasionado la
falta de Disponibilidad. Se debe mencionar, que esta columna solamente se encuentra
completa en el mes de mayo, consecuencia de la poca informacion disponible sobre los
contratiempos.

Finalmente, los Comentarios sirven como forma de anotar todo aquello que afecta a la
produccién de sacos, ya sea programado 0 no.

4.1.1.3 Excel complejo

Adicionalmente se ha creado otra hoja Excel, (Fig. 20), mas compleja que la anterior,
ante la necesidad de mejorar la entrada de datos de la Parada programada, dado que la
mejor forma de calcularla es “a 0jo”.

iempo lienado BB 600 8|min
EFICIENCIA GENERAL DE LA ENSACADORA i dqui [LLEELECS empo llenado BE 800 1{min
Tiempo de funcionamiento horas iempo llenado BB 680 El
5 - - - - . Tiempo de parada BB BB BB 1 Produccidn con q - - N -
1-ene.-24 Lunes A 18,00
Zene-24 Hartes 481 417 5 5
Tene-24 Wiércoles 113 0,00
4ene-24 Jueves 717 717 2054
Sene—24 Viemnes 11,53 1,17 12,47 565 8 ,
6-ene-z4 Sabado 13,17 13,17 15,40 21 634 6 0,00
T-ene_24 Domingo 17,23 0,00 6,77 3 0 [ 17,23
[ Lunes 18,00 3,50 6,00 88 2z 14,50
O-ene-24 Martes 18,00 3,83 6,00 176 13 14,17
10-ene—24 Wiércoles 18,00 6,00 6,00 243 27 12,00 88,89%
11-ene.24 Jueves 16,00 11,50 8,00 514 30 4,50
12-ene—24 Viernes 17,53 14,00 647 5 832 10 353 70,54%
13-ene.24 Sabado 7,17 717 18,18 35 335 10 0,00
14-ene.24 Domingo. 6,00 6,00 21,26 4 26 244 14 0,00
15-ene.-24 Lunes 13,73 12,17 10,27 14 575 28 1,57
16-ene—24 Hartes 12,00 17,00 6,00 807 34 1,00 74T
17-ene—24 Wiércoles 12,00 9,17 12,00 474 2 50,80%
18-ene-24 Jueves 017 017 24,00 0 0
19-ene 24 Viemnes 12,00 8,87 12,00 359 20
20-ene 24 Sabado 17,08 16,17 694 10 77z 27
21-ene—24 Domingo. 12,00 12,00 13,71 25 Ell 27
22-ene24 Lunes 18,00 17,67 6,00 1021 28
23-ene.-24 Martes 18,00 17,33 6,00 95E 28
24enc.24 Wiércoles 18,00 1267 8,00 736 27 90,79%
25ene.24 Jueves 16,00 14,50 8,00 741 21 79,85%
26-enc.-24 Viernes 18,17 18,17 647 5 983 12 0,00
27-ene.24 Sibado 13,58 717 10,42 18 349 28 6,41
28-ene.24 Domingo 18,00 15,17 6,00 739 21 283
28-ene. 24 Lunes 18,00 15,50 6,00 13 4 2,50
J0-ene-24 Hartes 18,00 12,83 6,00 665 7 517
Ii-ene24 Wiércoles 18,50 18,50 8,00 1043 15 0,00

OEE MENSUAL

71,72% 78,38%

Fig. 19. Excel complejo OEE enero. Fuente: Elaboracion propia
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Esta nueva manera de calcular las métricas se basa en introducir el nimero de Big Bags
producidos por pedido, para conseguir un valor de la Parada Programada maés exacto.

Para ello, son seis las celdas fijas mensuales, (Fig. 21):

Flujo del silo 1321 |kg/h Tiempo llenado BB 600 8|min

Capacidad de maquina 64 |unidades/hora Tiempo llenado BB 800 11|min

Tiempo de funcionamiento 24 horas Tiempo llenado BB 680 9|/min

Fig. 20. Excel complejo OEE celdas fijas. Fuente: Elaboracion propia
La Capacidad de la maquina y el Tiempo de funcionamiento, se mantienen igual.

La primera nueva celda es el Flujo del silo, la cual da un valor definido al flujo mésico
con el que se llenan los Big Bags.

Las otras tres celdas determinan el tiempo que tarda cada tipo de Big Bag en llenarse.

En las columnas diarias se rellenan el nimero de Big Bags completados por pedido, (Fig.
22), nunca los Big Bags hechos con la intencién de vaciar el silo.

BB BB BB
600KG 800KG 680KG

Fig. 21. Excel complejo OEE celdas BB. Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, el cumplimento de estas celdas adicionales resultan en un calculo de la
Parada programada automatica, (Fig. 23).

Tiempo de parada

programada
6,00

8,00
6,86
9,74
18,73

Fig. 22. Excel complejo OEE Tiempo de parada programada. Fuente: Elaboracién propia

La obtencion de una férmula que halle dicha solucion es alambicada debido a la
complejidad de sus condiciones. El objetivo es calcular el tiempo que se emplea en el
llenado de los Big Bags, coordinandolo con el tiempo que se pierde entre turnos para
determinar cuanto tiempo serd ocupado por paradas programadas. De tal modo que la
solucion debera resolver las siguientes consideraciones:
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o El tiempo de llenado de los Big Bags depende de los kilogramos de capacidad de
cada uno.

e El silo habitualmente necesita rellenarse de RumenSmart para poder completar
los Big Bags, lo que supone que el tiempo de fabricacion del producto necesario
para hacer los pedidos, también cuenta para el tiempo necesario en rellenar los
Big Bags.

e Elsilo puede empezar y acabar la jornada con un nivel cualquiera de producto, lo
que supondra que, si la diferencia entre el comienzo y el final del dia es muy
grande, el Tiempo de parada programada que aparezca puede variar mucho de la
real.

e El silo, aunque se este vaciando para hacer sacos o Big Bags, sigue cargandose
continuamente de nuevo producto.

Como resultado, la férmula solucién es Gnicamente susceptible a diferencias muy grandes
de producto en el silo entre su comienzo y final.

Aunque esta forma de calcular los tres indices sea mas facil, el estudio y analisis se
realizaran con el Excel simple, por motivos de conveniencia a ADISSEO.

4.1.1.4 Enero
El primer mes sometido a estudio y analisis es enero de 2024.

Como se puede observar por la escala de colores, (Fig. 24), los resultados obtenidos son
desfavorables. La peor medicion para la ensacadora es la Disponibilidad, seguido por la
Eficiencia y por altimo la Calidad. Lo que resulta en un indice del OEE del 51,96%, una
nota inaceptable para cualquier industria.
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Disponibilidad

B4,55%

76,09% 91,98%

78,91%

68,37% 78,38%

Fig. 23. Resultados OEE enero. Fuente: Elaboracién propia

Los dias que tienen las cuatro métricas en negro, han sido jornadas con paradas
programadas de 24 horas, por lo tanto, es imposible obtener un valor para ellas. Sin
embargo, aquellas con un valor para la Disponibilidad y el resto de métricas en negro se
deben a que, habiéndose arrancado o no la ensacadora, no se ha producido ningun saco
de RumenSmart.

A continuacion, se ilustran graficamente estos valores, (Fig. 25), donde se observa
claramente la problemética que existe con la Disponibilidad. Aquellos dias que no
disponen de valores coinciden con los dias que aparecen en negro en la anterior imagen,
(Fig. 24).

Javier Basurto Barrio 40



GRADO EN INGENIERIA DE ORGANIZACION INDUSTRIAL

“ANALISIS DE LA SECCION DE ENSACADO S-500 DE ADISSEO Y MEJORAS
PROPUESTAS E IMPLEMENTADAS”

Valores mensuales de Disponibilidad, Eficiencia,
Calidad y OEE

120,00%
100,00%

80,00%

60,00%

40,00%

20,00%

0.,00%

1234567 8 91011121314151617181920212223242526272829 3031

mmm Disponibilidod == Eficiencic = Calidod == OEE

Fig. 24. Grafica resultados OEE enero. Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, la Fig. 26 dibuja Gnicamente el valor acumulado del OEE, lo que se puede
entender como la mejora que se ha tenido a lo largo del mes.
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OEE Acumulado

1600,00%

1400,00%
1200,00%
1000,00%
800,00%
600,00%
400,00%
200,00%

0.00%
1234567 8 910111213141516171819202122232425262728293031

OEE

Fig. 25. Grafica acumulado OEE enero. Fuente: Elaboracién propia

La ultima gréafica de todas y la que més informacién til aporta es la Fig. 27, un Pareto
de los Contratiempos principales de la Disponibilidad. EI motivo por el cual aporta un
gran valor es debido a que sefiala aquellos problemas que han perjudicado directamente
a la produccion de sacos, y por tanto, a las maquinas o ambitos que se deben mejorar.
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Pareto de contratiempos
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Fig. 26. Grafica contratiempos OEE enero. Fuente: Elaboracion propia

Se puede concluir, por ende, que la razdn de mas peso para la baja Disponibilidad el mes
de enero fue debido a la etiquetadora de sacos. Con més de 30 horas de Tiempo muerto,
se halla una columna sin contratiempo. Los origenes de esta columna son dos, primero
porque los primeros meses habia menos informacion sobre los motivos de la baja
Disponibilidad de la ensacadora, y por ello habia dias que no se tenia trazabilidad de los
problemas diarios, y segundo, porque ciertos dias se tiene una Disponibilidad que, aunque
no tenga ningun contratiempo, no llega al 100%. Se debe mencionar que a medida que
avanzan los meses esta columna va disminuyendo por la mayor informacion que hay.

Una vez estudiado el OEE, se hard un analisis de ello a través del diagrama de Ishikawa,
(Fig. 28). Esta herramienta nos permite identificar las causas que perjudican en mayor
medida los porcentajes de la Disponibilidad, Eficiencia y Calidad, que conforman el
OEE.

Las espinas de la Disponibilidad se escogen mediante la regla del Pareto, esos son los
contratiempos que suponen el 80% del total.
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Para la Eficienciay la Calidad, las causas seleccionadas son aquellas que aparecen en los
dias con peor porcentaje.

EFICIENCIA CALIDAD e

PRENSA TEALTA
COSEDORA
ALMACEN DE SELLADORA
ETIQUETADORA SACOS VACIOS PESOS
ALTOS LLENADO

ETIQUETADORA

PANTALLA

COSEDORA

SEGUIMIENTO

DISPONIBILIDAD SELLADORA DEFICIENTE

Fig. 27. Diagrama Ishikawa OEE enero. Fuente: Elaboracién propia

4.1.1.5 Febrero
En febrero, la produccion estuvo muy condicionada por la orden de fabricar Big Bags
antes que sacos, como se puede observar en la Fig. 29.
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Disponibilidad Eficiencia Calidad OEE

88,54% 80,69%

66,51% | 75,56%

Fig. 28. Resultados OEE febrero. Fuente: Elaboracion propia

Dicha produccion de Big Bags se tradujo en una menor produccién de sacos y un mayor
peso de los dias en las métricas mensuales. Este mes, el indice OEE no fue capaz de
superar el 50% siquiera, dato absolutamente alarmante.

En el diagrama de barras, (Fig. 30) se expone claramente la cantidad de dias que la
produccion de sacos estuvo paralizada.

Javier Basurto Barrio 45



GRADO EN INGENIERIA DE ORGANIZACION INDUSTRIAL

“ANALISIS DE LA SECCION DE ENSACADO S-500 DE ADISSEO Y MEJORAS
PROPUESTAS E IMPLEMENTADAS”

Valores mensuales de Disponibilidad, Eficiencia,
Calidad y OEE

120,00%
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mmmm Disponibilidad = Eficiencic = Calidad == OEE

Fig. 29. Gréfica resultados OEE febrero. Fuente: Elaboracion propia

En consecuencia, el valor del OEE acumulado, (Fig. 31) experimentd un estancamiento
al final del mes.
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OEE Acumulado
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OEE

Fig. 30. Grafica acumulado OEE febrero. Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la baja Disponibilidad, el Pareto de contratiempos, (Fig. 32) expone
principalmente tres motivos.

Pareto de contratiempos

40,00 100%
35,00 70%
80%
30,00
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Fig. 31. Gréfica contratiempos OEE febrero. Fuente: Elaboracion propia
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El mayor causante de tiempos muertos fue DAFER, el cual hace referencia a la empresa
externa que ADISSEO contrata para ensacar los sacos necesarios para llegar a los pedidos
correspondientes. Se invierten tantas horas porque son los Big Bags que se hacen cuando
se quiere vaciar el silo de producto. En segundo lugar, se encuentra el embocado, que al
no haber todavia Especificacion no se puede saber el motivo del fallo. Lo que se puede
saber leyendo los comentarios es que las consecuencias fueron sacos muy altos de peso.
Por ultimo, la selladora con unas 18 horas de tiempos muertos fue el tercer mayor
contratiempo.

En el analisis, (Fig. 33), el diagrama resulta con pocas causas debido a que febrero es el
mes con menos dias y a que varios de esos dias se produjeron Big Bags.

EFICIENCIA COSEDORA CALIDAD

SACOS VACIOS
PESOs PESOS
ALTOS LLENADO ALTOS LLENADO

COSEDORA

OEE

EMBOCADO

DAFER

SELLADORA

‘ DISPONIBILIDAD

Fig. 32. Diagrama Ishikawa OEE febrero. Fuente: Elaboracion propia

4.1.1.6 Marzo
En marzo la Disponibilidad siguié bajando hasta un 52,31%, lo que ocasion6 un OEE
que de nuevo no super6 el 50%.
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Disponibilidad Eficiencia Calidad OEE

78,75% 89,47%
78,62% 94,69%

80,58%

Fig. 33. Resultados OEE marzo. Fuente: Elaboracion propia

Y aunque hubo mas dias de produccion, estos no fueron suficientes ni aceptables.
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1

Valores mensuales de Disponibilidad, Eficiencia,
Calidad y OEE

234567 8 9101112131415161718192021222324252627 28293031

mmmm Disponibilidad  mmmm Eficiencic = Calidad == OEE

Fig. 34. Grafica resultados OEE marzo. Fuente: Elaboracion propia

Fruto de ello es que el OEE acumulado, (Fig. 36), alcanz6 el 31 de marzo un valor un
poco superior al que se tenia en febrero el dia 24.

1200,00%
1000,00%
800,00%
600,00%
400,00%
200,00%

0.00%

OEE Acumulado

1234567 8 910111213141516171819202122232425262728293031
=== QOEE

Fig. 35. Gréafica acumulado OEE marzo. Fuente: Elaboracion propia
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Aungue como se demuestra en la siguiente gréafica, (Fig. 37), la razon de tan malas

métricas fueron, principalmente, causas externas.

Pareto de contratiempos
60,00

50,00
40,00
30,00
20,00
10,00

0,00

Parada
Llenado

DAFER

BB

Guiado superior
Cosedora
Conformado

Corte eléctrico
Térmico motores

Cintas transportadoras

Fig. 36. Grafica contratiempos OEE marzo. Fuente: Elaboracion propia

Selladora

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Como se puede ver, las dos primeras columnas fueron consecuencia de cortes eléctricos
y paradas de la planta, lo que quiere decir que no fueron fallos de la ensacadora per se.
Por el contrario, los siguientes tres contratiempos si que fueron o bien fallos de la

ensacadora o bien malos métodos de trabajo.

En este mes de marzo hubo diez causas, la mayoria concentradas en la Disponibilidad,

fruto de ser el mes con el peor indice de Disponibilidad.
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EFICIENCIA SELLADORA RODILLOS CALIDAD PESOS

ALTOS

SELLADORA
COSEDORA CONFORMADO LLENADO

OEE

DAFER
CORTE
ELECTRICO CINTAS

TRANSPORTADORAS
LLENADO

PARADA
‘ DISPONIBILIDAD CINTA

GIRASACOS

Fig. 37. Diagrama Ishikawa OEE marzo. Fuente: Elaboracion propia

4.1.1.7 Abril

El mes de abril fue indudablemente el més afectado por prioridad de hacer Big Bags y
paradas de la planta.

Disponibilidad Eficiencia Calidad OEE

77,78% 70,57%

83,84%

86,42%

OEE MENSUAL

Fig. 38. Resultados OEE abril. Fuente: Elaboracion propia
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Y aunque la Disponibilidad de la ensacadora mejoro, el indice de OEE no consiguio

hacerlo.

120,00%

100,00%
80,00% h |I
60,00% v
40,00% :

20,00% I ‘ I ‘
0,00% i

1234567 8 9101112131415161718192021222324252627282930

Valores mensuales de Disponibilidad,
Eficiencia, Calidad y OEE

i Disponibilidad  mmmm Eficiencic mssm Calidad OEE

Fig. 39. Grafica resultados OEE abril. Fuente: Elaboracién propia

Tanto en el gréfico de barras, (Fig. 40) como en el de linea, (Fig. 41), se observa
claramente el paro de la produccién.

OEE Acumulado

900,00%
800,00%
700,00%
600,00%
500,00%
400,00%
300,00%
200,00%
100,00%

0,00%

1234567 8910111213141516171819202122232425262728293031
OEE

Fig. 40. Grafica acumulado OEE abril. Fuente: Elaboracion propia
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En este OEE acumulado, (Fig. 41) se puede ver como ha sido el mes con el menor nimero
de dias productivos.

Este mes apenas tuvo contratiempos, aunque estos si que fueron exclusivamente culpa de
la ensacadora y no por razones exteriores. Por primera vez es la zona de paletizado la que
encabeza las horas perdidas, con el conformado de capa y el ascensor de la misma.

Pareto de contratiempos

40,00 100%
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Fig. 41. Grafica contratiempos OEE abril. Fuente: Elaboracion propia

En abril sucede lo mismo que en febrero, carece de causas porque la cantidad de dias de
produccién por pedidos de Big Bags hace que los meses tengan menos dias con los que
poder trabajar.
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EFICIENCIA CALIDAD

LLENADO
COSEDORA
SELLADORA SELLADORA

COSEDORA
GUIADO

SUPERIOR

OEE

CONFORMADO
RODILLOS

EMPUJADOR ASCENSOR

‘ DISPONIBILIDAD

Fig. 42. Diagrama Ishikawa OEE abril. Fuente: Elaboracién propia

4.1.1.8 Mayo
El altimo mes estudiado es el mes de mayo.
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Disponibilidad Eficiencia Calidad OEE

86,11%
72,92%

85,75%

82,06%

71,07% 79,80%

Fig. 43. Resultados OEE mayo. Fuente: Elaboracion propia

Este Gltimo mes ha mejorado, y aunque no considerablemente, ha conseguido volver a
los valores de enero.
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Valores mensuales de Disponibilidad, Eficiencia,
Calidad y OEE
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i Disponibilidad  mmmm Eficiencic = Calidad === QOEE

Fig. 44. Grafica resultados OEE mayo. Fuente: Elaboracion propia

Se puede distinguir en la gréfica, (Fig. 45), que durante mediados de mes, las métricas
estuvieron estables por encima del 70%, un suceso que aungue sea inusual deberia ser el
objetivo al que aspirar.
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Fig. 45. Grafica acumulado OEE mayo. Fuente: Elaboracién propia

La altima gréfica, (Fig. 47), expone visiblemente el problema del mes de mayo con las
cintas transportadoras, ademas de los tiempos muertos que no se ha podido producir por

paradas de planta.
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Pareto de contratiempos
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Fig. 46. Grafica contratiempos OEE mayo. Fuente: Elaboracién propia
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Este mes de mayo la produccion, en términos de Disponibilidad y Eficiencia, estuvo muy

marcada por la zona del paletizado.

EFICIENCIA ROPILLOS CALIDAD

CONFORMADO GUIADO
SUPERIOR
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PESOS.
ALTOS LLENADO
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ETIQUETADORA CONFORMADO
-GIRASACOS
RODILLOS
DISPONIBILIDAD PARADA

Fig. 47. Diagrama Ishikawa OEE mayo. Fuente: Elaboracion propia
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4.2 Estudio de los fallos en la zona de ensacado

Como se ha visto anteriormente, la zona de la produccion de sacos se compone por tres
fases la ensacadora, la paletizadora y el enfundado. Cada fase es completamente diferente
a la anterior y cada una tiene unos problemas distintos dependiendo de las maquinas que
la conforman.

4.2.1 Estudio mediante el AMFE

El analisis modal de fallos y efectos o AMFE se utilizara para estudiar los fallos que
pueden ocurrir durante el proceso de ensacado, ademas de dar un orden de prioridad a
cada fallo.

Aunque la produccién de sacos incluya su enfundado y flejado, solamente se incluird un
fallo de cada una, dado que los fallos que pueden ocurrir son despreciables y su correcto
funcionamiento es responsabilidad de las empresas fabricantes y no de ADISSEO.

Para la construccion del AMFE se usara una hoja de Excel. En este caso, se dividira todo
el proceso en modulos, y esos modulos a su vez se dividiran en elementos, que seran los
responsables del fallo. Son seis los modulos estudiados:

e General: abarca todos aquellos fallos que se encuentran en mas de un médulo y
los que se encuentran fuera del contacto directo con los sacos.

e Llenado: se entiende por llenado todo aquello en el interior de la cabina ATEX
de llenado, desde el almacén de sacos vacios hasta el médulo de soplado.

e Cierrey etiquetado: esta zona supone el acabado del saco, pues comprende desde
el sellado al etiquetado.

e Paletizado: abarca todo el proceso de paletizar, empieza en el girasacos y termina
una vez sale el palé hecho.

e Enfundado: se entiende por enfundado el proceso de colocar la funda alrededor
del palé. En este caso el unico fallo existente ocurre en el camino de rodillos de
la enfundadora.

e Flejado y etiquetado: se supone como la maquina flejadora y la etiquetadora de
palés, aunque solo se estudiara un fallo del etiquetado.

El AMFE completo se puede encontrar en el Anexo .

Para la realizacion de este AMFE se definiran solo aquellos fallos que pueden volver a
ocurrir y tengan un efecto apreciable en la produccion de sacos. Dado que existen
numerosos fallos que pueden ocurrir en unas condiciones muy especificas, que
dificilmente se vuelvan a replicar, o que no afectan en absoluto a la produccién, aun
cuando son fallos de la zona de ensacado. Después se recogeran los datos de cada fallo,
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como su efecto, causa y forma de deteccion. Asimismo, cada fallo puede tener mas de un
efecto o causa. Finalmente, a cada fallo se le asignard un numero entre su severidad,
frecuencia y nivel de prevencion (siendo el 10 para cuando no haya forma de prevencion
y el 0 para cuando siempre se prevenga). El producto de multiplicar estos tres nimeros
dara como resultado el nivel de prioridad del fallo, es decir, la importancia que tiene
resolver cada fallo.

Con el analisis modal de fallos y efectos completado, se grafican estos fallos con la
finalidad de facilitar su comprension y entendimiento.

La primera gréfica, (Fig. 49), consta de todos los fallos que se encuentran en el AMFE
en orden de proceso y su valor de prioridad 0 NPR correspondiente. Se encuentra en el
Anexo 1.

Fallos y prioridades

Fig. 48. Fallos y prioridades AMFE. Fuente: Elaboracion propia

Pese a que no se llega a apreciar el modo de fallo especifico, se puede observar como los
valores de NPR mas altos se concentran en la parte izquierda, concretamente entre el
embocado y el sellado. Esto casa muy bien con la idea que se tiene en A-Dry de que la
mayoria de los problemas del ensacado proceden de esta parte del proceso.

Aungue con el grafico de columnas, (Fig. 49), no se puede asegurar cuales son los fallos
gue mas se repiten y su prioridad. De tal modo, la siguiente grafica, (Fig. 50), ilustra los
fallos mas comunes y prioritarios.
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Pareto de fallos
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Estiramiento defidente o desigual
Atasco boca saco en desplazamiento
Cinta encendida con maquina parada

Interferencia camine de rodillos y enfundadora

Fig. 49. Pareto de fallos AMFE. Fuente: Elaboracion propia

Basandose en el principio del Pareto, el foco de la atencion se debe poner sobre aquellos
fallos que presentan el 80% del problema. En este caso, el 80% de las prioridades vienen
causadas por 22 de los 40 fallos, es decir por el 55%. Los cuales son demasiados para
poder afirmar de donde proceden los problemas de la produccion de sacos.

No obstante, el 50% del NPR es consecuencia de tan solo 9 fallos, el 22,5%, lo que lleva
a pensar que la mitad de los problemas se encuentran concentrados en unos pocos fallos.
Las operaciones involucradas en orden son: sellado, cosido, llenado, soplado, control de
calidad y etiquetado. Como se puede notar, los fallos principales se localizan en el
ensacado, a partir del llenado y hasta el etiquetado. Situacion que anteriormente se ha
sefialado en el gréfico de columnas, y que reafirma las sospechas del equipo de A-Dry.
Estas son las dos graficas que mejor informacion aportan del AMFE, ya que como cada
fallo tiene causas y efectos tan diferentes, el resto de gréaficas resultantes no consiguen
derivar en ninguna conclusion.
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Una vez esta el analisis de fallos completo, se puede plantear a qué fallos se deben dirigir
los recursos y la atencion.

4.2.2 Estudio mediante el Flujograma

La otra forma de estudiar los fallos en la zona de ensacado es mediante un flujograma.
Se elaborara un diagrama para cada fase del proceso para después analizar aquellas partes
del proceso gque no generan un valor afiadido.

La primera fase es el ensacado, (Fig. 51), que comienza con el saco vacio y acaba con el
saco lleno y cerrado en la cinta de control de calidad.

FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE ENSACADO

Selladora Guiado cosedora

Guiado
uiado "
N N inferior
inferior

[ Mesa
< L Guiado superior Gosedora
Soplado Pinzas girasacos

Cinta
trasnportadora
de control

Pinzas estirado

5 uiado
inferior [ Guiado

Cinta sacos .
) T

Fig. 50. Flujograma del proceso de ensacado. Fuente: Elaboracion propia

Barras ascenso
saco vacior

Las operaciones en un circulo verde son las del comienzo y final de la fase, el resto de
las operaciones normales se dibujan con un rectangulo azul y aquellas con un rectangulo
rosa, son operaciones suprimidas o que no funcionan como deberian. En ocasiones, se
deben sefialar con un cartel gris las operaciones que se realizan entre dos rectangulos o
que se realizan a la par.

En esta fase de ensacado se pueden apreciar tres rectangulos rosas, las operaciones del
modulo de soplado. Inicialmente se disefi6 con el propoésito de retirar el exceso de
producto que quedara en la parte superior del saco, para que al sellar no hubiese riesgo
de incendio, pero en vista del deficiente rendimiento y el disefio discorde con la realidad,
las pinzas se suprimieron para no tener mas fallos. Aun asi, los compresores se
mantuvieron para eliminar el exceso de aire, al igual que el soplado, para eliminar restos
de producto, aunque al no funcionar correctamente las operaciones anteriores tampoco
tiene mayor impacto.
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La segunda fase, el paletizado, (Fig. 52), continta en la cinta de control de calidad y
termina en el camino de rodillos.

FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE PALETIZADO

trasnportadora de C : la
de control sacos llenos siguiente linea
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l |
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Cinta Camino de

" Camino de
rodillos Prensa de sacos " .
transportadora rodillos de palés
conformado

Camino de
rodilles abierto
de palés

Ascensor

I

Se hacen las
capas restantes

Cinta
transportadora

Fig. 51. Flujograma del proceso de paletizado. Fuente: Elaboracion propia

Aqui solamente se encuentra un rectangulo rosa, correspondiente al compresor de sacos
llenos luego del etiquetado. Esta operacion, aunque esté suprimida, sigue con la maquina
compresora de sacos en su posicion y consumiendo eléctricamente.

El proceso finaliza con el enfundado, (Fig. 53), que empieza en la parte abierta del camino
de rodillos para palés.

FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE ENFUNDADO

Camino de
rodillos abierto
de palés

Flejado

[

Se coloca
cartonera

| I

Camino de
rodillos de palés

l |

Recogida con
carretilla

manual de palés

Medicién Recogida
enfundadora con
carretilla

hacia rack

Posicion flejadora

Enfundadora

|

Camino de Etiquetadora

rodillos de palés A de
palés

Fig. 52. Flujograma del proceso de enfundado. Fuente: Elaboracion propia

Esta dltima fase es donde mas acciones deben realizar los operarios y la fase con mas
posibilidades de optimizacion, ya que es poco eficiente el tener que transportar el palé en
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carretilla al flejado. Por otra parte, la operacion suprimida hace referencia a la maquina
etiquetadora de palés automatica, que, aun estando apagada, sigue en su posicion.

4.3 Estudio del mantenimiento

El Gltimo estudio que se realizard es sobre el mantenimiento existente en la zona de
ensacado.

Como se ha demostrado en las problematicas, es urgentemente necesario un
mantenimiento preventivo de la ensacadora. Actualmente, una empresa externa, OLPE,
hace labores de mantenimiento en la zona, sin embargo, son medidas principalmente
correctivas de averias que surgen.

Aunque si que existe una hoja de Excel con el mantenimiento que se deberia llevar a
cabo, faltan muchas tareas y nunca se ha seguido rigurosamente. Por otro lado, en los
manuales de algunas méaquinas, viene ya definido el mantenimiento que deberia llevarse
a cabo.

El primer paso en este estudio serd comprobar con listas de verificacion, o checklists, el
mantenimiento que actualmente se realiza por parte del equipo de A-dry. Ademas, OLPE
también dispone de una hoja de verificacién para el mantenimiento.

En la siguiente Tabla 1, se ha recopilado el mantenimiento diario que se realiza en la zona
de ensacado:

Tabla 1. Mantenimiento diario actual. Fuente: Elaboracion propia

EQUIPO ETAPA MANTENIMIENTO
Ensacadora General Limpiar sensores y ventosas
Ensacadora Puertas Comprobar puertas
Ensacadora Empujador de sacos Soplar guias en empujador

de sacos vacios

Ensacadora Bocasaco Limpiar los tubos
corrugados

Ensacadora Bocasaco Soplar aspiracion

Ensacadora Bocasaco Soplar las cadenas de los
brazos, engrasar y volver a
soplar
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Ensacadora

Bocasaco

Sacar la bandeja de debajo
del bocasaco

Como se puede comprobar, aparte de lo insuficiente que es el mantenimiento actual, es
Gnicamente un mantenimiento diario y nada tiene que ver con el descrito en los manuales.

Por tanto, la nueva propuesta de mantenimiento aunara el anterior mantenimiento de
primer nivel, el mantenimiento definido por los fabricantes en los manuales, el
mantenimiento que los trabajadores de A-Dry vean necesario y el mantenimiento de
aquellos componentes que sean causa recurrente de un bajo porcentaje en el OEE.
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MEJORAS PROPUESTAS E
IMPLEMENTADAS

Después de haber estudiado y analizado las problematicas que impiden a ADISSEO
llegar a cumplir sus metas y mejorar su produccion de sacos de RumenSmart, se
propondran nuevas mejoras que ayuden a la planta con sus objetivos. Ademas, se veran
cudles de estas propuestas se han implementado y como se ha hecho.

5.1 Propuestas para la mejora de la produccién

El estudio de la produccién ha dejado en evidencia el bajo rendimiento de la zona de
ensacado, el cual es inaceptable para cualquier empresa que quiera ser competitiva. Las
siguientes propuestas pretenden mejorar las estadisticas examinadas desde enero hasta
mayo.

5.1.1 Propuestas mediante el estudio OEE

Esta seccion intentard buscar una solucién para cada causa del diagrama de Ishikawa.
Comenzando por el mes de enero y acabando en el mes de mayo. Para finalizar, se
explicara cémo ha sido la implementacion del OEE como hoja de Excel entre los
responsables de A-Dry.

S5.1.1.1 Enero
Cada diagrama de espina de pescado se corresponde a un mes del OEE, el cual se
constituye por el analisis causal de la Disponibilidad, la Eficiencia y la Calidad.

Disponibilidad:

e Cosedora: la maquina cosedora, aunque funciona correctamente, el poco y pobre
mantenimiento preventivo que se realiza son la razén de sus fallos. Por ende,
incluir su limpieza en la estandarizacion del mantenimiento conseguiria eliminar
estos problemas.

e Selladora: ante la falta de informacion es dudoso el motivo por el cual la selladora
dio problemas en el mes de enero. Aun asi, desde la planta tienen la sospecha de
que fuera por problemas en el paso entre la maquina y el guiado superior, ya que
habitualmente el saco no se posicionaba correctamente y quedaban dobleces que
hacian que el saco fugard. Lo que ocasiond varias paradas para intentar
solucionarlo, sin resolver por completo. La mejora debiera ser que la entrada a la
selladora no fuese tan rigida y estrecha, para que el saco pueda introducirse con
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facilidad. Esto se corrigio en el mes de abril colocando unos muelles para facilitar
la apertura.

Seguimiento deficiente: la informacion diaria de la planta de A-Dry se anota en
las “Hojas de Trabajo”, aunque por errores humanos en ocasiones no se comunica
en su totalidad. Este mes de enero, fue el nico con dicho problema debido a una
mayor concienciacion y el seguimiento resultante de este TFG.

Pantalla etiquetadora de sacos: esta causa fue la que mas tiempos muertos generd,
ya que la pantalla no funcionaba como debiera. La razon de esto fue por la
suciedad infiltrada en los circuitos. La propuesta es realizar una limpieza
exhaustiva del interior de la méaquina e impedir que vuelva a ocurrir incluyéndolo
en el mantenimiento preventivo.

Eficiencia:

Etiquetadora: por el mismo motivo que en la disponibilidad, la suciedad
acumulada en el interior provocd tener que bajar el ritmo de produccién para
asegurarse de que todos los sacos iban correctamente etiquetados. Las mejoras
son, por tanto, una limpieza interior y la estandarizacion de su limpieza.
Almacén de sacos vacios: los fallos que hubo impidieron un buen ritmo de
produccién ya que muchos sacos se recogian mal y se tuvieron que retirar. Para
mejorarlo se propone eliminar el empujador de sacos y estandarizar el
mantenimiento de las partes restantes.

Prensa paletizadora: cuando la prensa no hace su funcion adecuadamente, el palé
corre el riesgo de montarse deficientemente. Es por ello por lo que se tienen que
estar ajustando continuamente cosas como los presores o los fermos, para
procurar que todas las capas se nivelen bien, y consecuentemente baja el ritmo de
produccién. La mejora mas ambiciosa seria cambiar el sistema por completo, no
obstante, también se podria conseguir una mejoria si se estandarizasen los
pardmetros de los presores o si se usase un molde que no diese cabida al desajuste.
En cualquier caso, incluirlo en la estandarizacion del mantenimiento seria
necesario para evitar el mayor namero de averias.

Calidad:

Hilo de la cosedora: nuevamente la suciedad de la cosedora consecuencia de la
nula estandarizacion del mantenimiento y la limpieza, provocan que el hilo se
salga de los engranajes, se rompa, se destense y se consuma mas rapidamente una
bobina que otra.

Javier Basurto Barrio 69



GRADO EN INGENIERIA DE ORGANIZACION INDUSTRIAL

“ANALISIS DE LA SECCION DE ENSACADO S-500 DE ADISSEO Y MEJORAS
PROPUESTAS E IMPLEMENTADAS”

Pesos altos en el llenado: una solucidn seria estandarizar los parametros de
velocidades en el canal vibrante para que dependiendo de la temperatura,
densidad y granulometria diaria del producto las velocidades siempre vayan
acordes, pero esto no se puede asegurar que funcionase. La otra solucién seria
instalar una pretolva que pesase el producto justo antes de echarlo al saco, la cual
ademas de solventarnos el problema de pesos altos acortaria en gran medida el
tiempo que se tardan a llenar los sacos, lo que duplicaria o triplicaria la capacidad
de produccion.

TP alta selladora: los parametros afectan a la selladora de dos formas, primero una
temperatura muy alta de las resistencias acaba quemando el saco, y segundo un
tiempo de sellado demasiado prolongado con los mismos efectos. Al no estar
estandarizados ninguno de los dos, se suele jugar con ellos para conseguir un buen
sellado lo que provoca que no haya unos valores 6ptimos que sellen bien el saco.
Por tanto, al igual que con el problema de los pesos altos, se deberian estandarizar
los parametros. Aunque esto no serviria si no se estandarizase un mantenimiento,
puesto que estos parametros no seran suficientes si los rodillos teflonados que
separan las resistencias del saco no estan en buenas condiciones.

5.1.1.2 Febrero
Disponibilidad:

DAFER: los Big Bags de DAFER, si no hay un pedido explicito, se realizan para
vaciar el silo, y aunque sean pocas, hay veces que se hacen porque es mas simple
que ensacar. En este caso desde ADISSEO se deberia concienciar mas a los
operarios de seguir las consignas de dar prioridad a la produccion de sacos, ya
que de lo contrario, no se reportan los mismos beneficios.

Selladora: la falta de informacion en esta causa no permite saber su fallo. Sin
embargo, las dos mejoras propuestas son: estandarizar parametros y estandarizar
su mantenimiento, ya que mejorar el paso entre el guiado superior y la propia
selladora ya ha sido resuelto.

Embocado: los fallos en el embocado se pueden deber a varias razones, pero se
cree que en febrero los problemas fueron relacionados con las pinzas estirasacos,
puesto que cada uno esta gobernado por un cilindro y mueven el saco de forma
asincrona. Para solventarlo la propuesta seria cambiar este sistema para que
ambos vayan a la par.

Eficiencia;

Cosedora: todos los fallos que pueda dar esta maquina se solventarian con su
estandarizacion del mantenimiento.
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Pesos altos en el llenado: los fallos de eficiencia en el llenado se refieren a que,
al dar pesos altos, se debe bajar la velocidad del canal vibrante, demorando el
tiempo de llenado. Con la instalacion de una pretolva se podria subir la velocidad
del canal vibrante sin tener que bajar el ritmo de fabricacion.

Sacos vacios: del proveedor algunos sacos llegan arrugados, lo que resulta en
tener que quitarlos de la linea. La solucion seria que los operarios examinen los
sacos antes de colocarlos.

Calidad:

Pesos altos en el llenado: del mismo modo que en enero, las soluciones serian
estandarizacion de parametros o instalacion de una pretolva.

Cosedora: nuevamente, la mejora seria una estandarizacion de su mantenimiento.

5.1.1.3 Marzo
Disponibilidad:

Parada: las paradas hacen referencia a paradas de toda la planta de A-Dry, por lo
que no existe mejora posible a realizar en la ensacadora.

Corte eléctrico: los cortes eléctricos también suponen paradas por motivos ajenos
a la ensacadora, por lo que no hay mejora posible.

Cinta girasacos: en marzo la cinta que mueven los sacos antes del conformado de
capa se rasgd y hubo que sustituirla. EI motivo fue que los sacos no pasan
centrados y con el tiempo se desgastd mas de un lado. Al ser la primera vez que
ocurre esta averia, la propuesta es incluir en el mantenimiento preventivo una
revision visual para que cuando se desgaste se haga su sustitucion en una parada
programada.

DAFER: la mejora para los tiempos muertos de DAFER siempre serd mayor
concienciacion.

Llenado: los fallos de llenado en la disponibilidad se deben a un exceso o defecto
de producto en el canal vibrante, lo que pierde tiempo a la ensacadora en hacer
Big Bags de DAFER o esperar a que se fabrique mas producto respectivamente.
La mejora debe ir enfocada a una mejor planificacién de la produccion por parte
de A-Dry.

Eficiencia:

Cosedora: por la suciedad acumulada dentro de la maquina, el hilo se desenhebra
y provoca que los operarios deban limpiarla y enhebrarlo. Con un mantenimiento
preventivo se solucionarian estas paradas.
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Selladora: problemas desconocidos en el sellado provocan una bajada en la
eficiencia. Todas las soluciones restantes para la selladora son estandarizar
parametros y estandarizar el mantenimiento.

Rodillos conformado: la capa no se conforma correctamente ya que los rodillos
no tienen la suficiente fuerza como para ello. La propuesta es cambiar el sistema
de rodillos y correa por uno de rodillos y cadena.

Calidad:

Selladora: al igual que en la eficiencia, la calidad de los sacos no es aceptable por
problemas desconocidos. Las soluciones son estandarizar parametros y
estandarizar el mantenimiento.

Pesos altos en el llenado: los sacos llenados superan los 22,5 kg. Las soluciones
serian estandarizacion de parametros o instalacion de una pretolva.

5.1.1.4 Abiril
Disponibilidad:

Ascensor: un problema inductivo consecuencia de haberse pasado un detector. El
problema en si no requiere de una propuesta de mejora, sino la forma en la que se
corrige la averia. Quiere decir, que la falta de disponibilidad se debe a que ocurrié
un fin de semana, cuando no hay personal de mantenimiento disponible, y un fallo
con facil solucion se convierte en una paralizacion de la produccion. La mejora
debe ir enfocada en disponer de personal de mantenimiento todos los dias de la
semana o formar a ciertos operarios en labores de mantenimiento.

Rodillos conformado: los tiempos muertos son consecuencia de la sustitucion de
los rodillos y la correa. Se solucionaria cambiando el sistema a uno de rodillos y
cadena y llevando un mantenimiento preventivo.

Empujador conformado: en este caso el fallo es debido al inverter del empujador,
probablemente por un final de carrera. La propuesta es mantener un seguimiento
a los finales de carrera y en caso necesario sustituirlos.

Eficiencia:

Cosedora: se para varias veces para limpiarla y colocar hilo. Con un
mantenimiento preventivo se solucionarian estas paradas.

Pesos altos en el llenado: los fallos de eficiencia en el llenado, al igual que en
febrero, con la instalacion de una pretolva se podria subir la velocidad del canal
vibrante sin tener que bajar el ritmo de fabricacion.

Selladora: las soluciones para la selladora son estandarizar parametros y
estandarizar el mantenimiento.
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Calidad:

Guiado superior: los sacos se recepcionan mal por el guiado superior, provocando
una arruga desde el inicio que se agrava en el acabado, llegando a tener que
rechazar el saco. Las dos posibilidades serian sustituir el guiado en su totalidad
para que siempre vaya sostenido, sin oportunidad de dobleces o arrugas, 0 mejorar
el inicio del guiado con el embocado para que no se arrugue tanto.

Cosedora: nuevamente, la mejora seria una estandarizacion del mantenimiento.
Selladora: las soluciones para la selladora son estandarizar parametros y
estandarizar el mantenimiento.

5.1.1.5 Mayo
Disponibilidad:

Parada: se refiere a paradas de toda la planta de A-Dry, por lo que no existe mejora
posible a realizar en la ensacadora.

Rodillos conformado: la capa no se conforma correctamente ya que los rodillos
no tienen la suficiente fuerza como para ello. La propuesta es cambiar el sistema
de rodillos y correa por uno de rodillos y cadena.

Cinta etiquetadora: la cinta transportadora que mueve el saco por la etiquetadora
hasta el girasacos se rompe por el desgaste. Si se incluye en el mantenimiento
preventivo una revision periddica, se podria preveer cuando es necesaria su
sustitucion.

Cinta antes de la etiquetadora: de igual manera que la cinta etiquetadora, el
desgaste origina su averia. La propuesta es la misma, incluir una revision
periodica.

Eficiencia:

Sacos vacios: en el mes de mayo los lotes de sacos vacios llegaron con un defecto
en la base, ya que se cambi6 el proveedor. Y aunque no son rechazados, por sus
caracteristicas, las capas no se apilan correctamente, causando muchas pérdidas
de tiempo intentando buscar soluciones. La mejora depende del plan que se tenga
en A-Dry, en el caso de querer acabar los lotes de sacos nuevos, se debera cambiar
el conformado vy la prensa de sacos para mejorar la estructura del palé. Si no es
asi, la mejor solucion es pedir nuevos lotes de sacos vacios.

Presores: a raiz de los sacos nuevos, los presores no ajustan bien la capa y se
pierde la composicion del palé. La propuesta es la de crear un molde que no
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permita el desajuste de estos presores, y en el caso de que ocurra, que sirva como
guia para que tengan siempre el mismo ajuste.

e Rodillos conformado: al tener un defecto los sacos vacios, se evidencia ain mas
los problemas que tiene el sistema de conformado de rodillos y correa. La
propuesta vuelve a ser cambiar el sistema por uno de rodillos y cadena.

Calidad:

e Guiado superior: el problema de abril persiste en mayo. Las dos posibilidades
serian sustituir el guiado en su totalidad para que siempre vaya sostenido, sin
oportunidad de dobleces o arrugas, 0 mejorar el inicio del guiado con el embocado
para que no se arrugue tanto.

e Pesos altos en el llenado: una vez més, las soluciones serian estandarizacion de
pardmetros o instalacion de una pretolva.

5.1.1.6 Implementacion del OEE
El OEE se ha creado con el propdsito de realizar un seguimiento de la ensacadora, y poder
tener argumentos para saber en qué ambitos se debe insistir para su mejora.

Fue en el mes de mayo que se implementd este KPI en A-Dry, en concreto en los jefes
de equipo, puesto que son los que mas informacion disponen de la produccion. Entre el
Excel simple y el Excel complejo, el equipo determind que al ser no ser A-Dry una planta
completamente estable seria mejor utilizar el simple debido a su flexibilidad.

Con la finalidad de implementarlo definitivamente, se cred una LP (Leccion Puntual)
explicativa de como cumplimentarlo. Se puede encontrar en el Anexo IlI.

5.1.2 Herramienta propuesta: Takt Time

La segunda propuesta para la mejora de la produccion se harad con el Takt Time o ritmo
ideal de fabricacion. Con la finalidad de crear una herramienta que ayude al equipo de
ADISSEO a calcular el tiempo que debe tardar en hacer un palé de sacos, y una vez
pasada la semana de produccion, que muestre el tiempo real que se ha tardado a hacer un
pale.

El Takt time se define como:

Tiempo disponible por turno
Takt time = P p P

Demanda total por turno

Esta formula resulta bastante incompleta si se quiere calcular la velocidad a la que se
debe producir cada palé. En su lugar, se utilizara la siguiente férmula:
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(Minutos trabajo — Minutos descanso) * Disponibilidad de maquinas

(NQ de palés de sacos
Dias laborables

Takt =

) * Porcentaje de scrap

Donde:

e Minutos trabajo, son los minutos diarios que la planta esta encendida, 24 horas.

e Minutos descanso, son los minutos diarios que los operarios descansan.

¢ Disponibilidad de maquinas, es el porcentaje de tiempo, cuando trabajan los
operarios, que las maquinas estan disponibles.

e N°de palés de sacos, es la cantidad de palés que se tiene planificado fabricar, o
que ya se ha fabricado.

e Dias laborables, es el nimero de dias laborables en una semana de produccion.

e Porcentaje de scrap, en los sacos producidos semanalmente es el porcentaje de
sacos rechazados.

Una vez construido el Takt time, (Fig. 54), el equipo de A-Dry podré ayudarse en él para
planificar la produccion semanal.

TAKT TIME: ritmo ideal de fabricacion

S E MANA 1 Demanda Producido U"::::i:de
Palé de sacos semanal palé/semana
BB 600 kg semanal BB/semana
BB 800 kg semanal BB/semana
DAFER 680 kg semanal BB/semana
Sacos rechazados 0 sacos/semana
Flujo del silo 22,02 22,02 |kg/minuto
Minutos de trabajo por dia (24 horas) 1440 1440|min./dia
Dias laborables de una semana 7 7|dias
Minutos de descanso por dia 377 377|minutos
Disponibilidad de las maquinas 100,00% 100,00%|%
Porcentaje de scrap 0,00% 0,00%|%

TAKT TIME 0 0 min./palé

Fig. 53. Takt Time plantilla. Fuente: Elaboracién propia

Para la Disponibilidad de las maquinas, se ha utilizado el mismo método de calculo que
en el Excel complejo, puesto que en ambos se debe hallar el tiempo que requiere hacer
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Big Bags. Y en el Porcentaje de scrap se ha determinado que el nimero de sacos
rechazados debe ser el 1%, debido al estandar en Calidad del OEE.

A continuacion, se muestra un ejemplo del célculo de la semana 10 de 2024:

SE MANA 10 Demanda Producido Unldad.es de
medida

Palé de sacos semanal 140 54|palé/semana

BB 600 kg semanal 32 32|BB/semana

BB 800 kg semanal 0 0|BB/semana

DAFER 680 kg semanal 0 100|BB/semana

Sacos rechazados 63 152|sacos/semana

Flujo del silo 22,02 22,02 |kg/minuto

Minutos de trabajo por dia (24 horas) 1440 1440 min./dia

Dias laborables de una semana 7 7|dias

Minutos de descanso por dia 360 360/ minutos

Disponibilidad de las maquinas 97,61% 71,69%| %

Porcentaje de scrap 1,00% 6,26% | %

TAKT TIME 52,18635235 94,45767862 min./palé

Fig. 54. Takt Time semana 10. Fuente: Elaboracién propia

5.2 Propuestas de mejora para los fallos de la zona de ensacado

Luego de haber realizado el anélisis de fallos y el andlisis de los fallos en el flujograma,
se propondran ideas de mejora para ambos, AMFE y flujograma.

5.2.1 Propuestas mediante el estudio AMFE

El procedimiento para plantear las nuevas propuestas de mejora sera definir que campo
de mejora corresponde a cada fallo, y la idea de mejora especifica para cada uno. De esta
forma, se agrupardn las propuestas en categorias mas generales, que conformarian
proyectos enteros en caso de llevarse a cabo.

Estos campos de mejora dependeran del tipo de fallo que le corresponda, aunque hay que
tener en cuenta que en ocasiones dos fallos se presentan iguales, pero con causas o efectos
distintos.

Todos los campos de mejora son:

e Acortar recorrido empujador: el empujador de sacos vacios no tiene un tope, por
lo que en muchas ocasiones aprieta de sobremanera. Se acortaria su recorrido para
impedir que esto pueda ocurrir.

e Alargar los cilindros en la compresion: en el modulo de soplado, los cilindros del
compresor son tan cortos que al comprimir el saco lo bajan lo suficiente como
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para que no se selle y cosa correctamente. Alargando los cilindros, estos no
bajarian tanto y podrian prensar por arriba del saco.

e Anclar etiquetadora: la etiquetadora de sacos esta colocada frente a una cinta
transportadora pero no anclada en una posicion especifica, ademas de tener como
base cuatro ruedas. Por lo que con facilidad se puede mover lo suficiente como
para no pegar correctamente las pegatinas, riesgo que se resolveria anclando la
etiquetadora al suelo.

e Bandejas de recogida: en numerosas zonas, si hay un saco defectuoso, cae
producto al suelo, provocando un entorno sucio y poco seguro. Colocando unas
bandejas en estas zonas criticas, se podria recoger con mayor facilidad el producto
caido.

e Cambiar los cilindros para que vayan a la par: las pinzas que estiran los sacos en
su embocado estan gobernados por dos cilindros distintos, lo que provoca que se
muevan de manera asincrona y, en ocasiones, falle el embocado o el
desembocado. Si se consigue que funcionen de forma sincrona, desapareceria este
fallo.

e Cambiar maquina girasacos: la maquina girasacos aunque es muy fiable, si el
saco llega en una posicion muy especifica puede llegar a romperlo. Se puede crear
un sistema que gire el saco prescindiendo de una maquina.

e Cambiar tubos corrugados: los tubos corrugados del llenado se llenan de
producto con mucha facilidad, hasta el punto de colmatarlos. Esto se produce
principalmente porque los tubos no van verticales completamente, dando la
posibilidad de que el producto se sedimente y no hagan bien su funcion. Cambiar
este sistema por uno con los tubos totalmente verticales, reduciria en gran medida
el atasco que se provoca en estos.

e Chequeo posterior: actualmente no existe una operacion que compruebe que los
sacos y palés estan correctamente etiquetados, lo que ha provocado en ocasiones
entregar sacos sin etiquetas o tener que repaletizar varios palés por este problema.
Si se implementase un chequeo posterior, ADISSEO se aseguraria que el lote que
Ilega al cliente esta siempre debidamente etiquetado.

e Estandarizar el mantenimiento: el mantenimiento diario que se hace en la zona
de ensacado no estd estandarizado ni existe un seguimiento sobre su
mantenimiento de primer nivel. Lo Unico que hay es un mantenimiento correctivo
por parte de una empresa externa. Es por tanto indispensable una estandarizacion
del mantenimiento para toda la zona de ensacado.
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e Estandarizar parametros: cada maquina sujeta a parametros, como velocidad,
altura, temperatura, etc., provoca problemas por no tener un estandar en estos, y
por obligar a los operarios a estar continuamente modificandolo para que funcione
correctamente. Es posible la estandarizacion de unos rangos para estos parametros
para que no varien en exceso.

e Instalar guias saco banda: la cinta transportadora de sacos vacios en si misma no
falla nunca, el problema viene derivado al dejarla en la cinta, que debido al
movimiento es posible que el saco se desalinee y se emboque mal. Para asegurarse
de que no ocurra, se pueden instalar unas guias encima de la cinta que mantengan
el saco siempre centrado.

e Instalar pretolva: el llenado es el mayor problema del ensacado, ya que es un
claro cuello de botella y ademas da regularmente fallos en el llenado por exceso
de peso. La solucién mas ambiciosa seria instalar una pretolva que, teniendo la
cantidad de producto de cada saco ya pesada, introdujese el producto en el saco
de manera inmediata.

e Mayor formacion: los operarios, pese a que no tienen numerosas tareas, una gran
variedad de fallos se solventarian con una mejor formacién para los operarios y
un estandar en la forma de trabajar.

e Mayor recorrido en los cilindros de las pinzas del soplado: las pinzas que estiran
el saco en el médulo de soplado estan quitadas actualmente, debido a que los
cilindros eran més cortos de lo que se requeria para conseguir abrir bien el saco.
Alargando el recorrido, se podria volver a recuperar esta tarea.

e Mejorar guiado enfundadora de palés hechos: el camino de rodillos de la
enfundadora tiene solamente recorrido por donde se apoya el palé, por lo que, si
el palé se colocase horizontal y no verticalmente, este, no podria avanzar. Aunque
sea un problema, gracias a la formacion de los operarios esto ya no ocurre, pero
lo que si sucede es, si el palé va algo descentrado, el camino de rodillos es tan
estrecho que no tendra suficiente base para apoyarse. Por tanto, la propuesta seria
ensanchar estos caminos para que no exista esta posibilidad.

e Mejorar guiado inferior: una vez el girasacos suelta el saco, este se dirige a la
etiquetadora por el lado izquierdo de las cintas transportadoras, lo que provoca
diversas consecuencias, como desgaste de un lado en la cinta o caida de producto
a la cinta en el caso de que el saco no esté bien cerrado. La solucion seria
conseguir centrar el saco en su transporte con unas barandillas.

e Mejorar guiado superior: el hecho de que en el ensacado el guiado superior suelte
el saco y lo vuelva a recoger una vez acabada una operacion, resulta en el mal
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acabado de este. Por el contrario, si no se soltase en ningin momento el saco,
estos problemas no sucederian.

e Mejorar la prensa de sacos: para estructurar el palé es fundamental prensar bien
los sacos para asegurarse de que se van construyendo los niveles de forma precisa,
lo que evidencia el problema de la prensa, ya que se desajusta facilmente y el
sistema no funciona siempre igual. Las mejoras serian dos, estandarizar el ajuste
de los presores con una especie de molde, y sustituir la prensa en su totalidad por
una mas fiable.

e Reprogramacion del sistema: las maquinas en la ensacadora y la paletizadora
estan gobernadas por un programa respectivamente. Para la ensacadora se disefid
el programa en su arranque, cuando estas tareas eran realizadas por otras
maquinas diferentes, lo que supone que el programa adn conserva muchos inputs
de sensores no desconectados que generan un retraso en las operaciones. Por lo
que se deberia hacer una reprogramacion para arreglar este tipo de errores. En
cambio, en la paletizadora el problema viene derivado por una mala programacion
en el almacén de palés, igualmente se solventaria con una reprogramacion.

e Sistema visual: un sistema visual constaria de unas guias y limites pintados en el
almacén de palés y cartones, que indicase la posicion correcta de los palés y el
nivel minimo y maximo de cartones que se deben almacenar.

e Sustituir la selladora: el sistema actual de la selladora utiliza resistencias a ambos
lados del saco para sellarlo, operacion peligrosa teniendo en cuenta su cercania
con una zona ATEX. Por tanto, la necesidad de cambiarla por una selladora que
no genere este peligro es inmediata.

e Sustituir sistema de rodillos y correa: dentro de la fase de paletizado el
conformado de la capa es esencial para su correcto paletizado. Aun asi, el sistema
de transporte de los sacos, de rodillos y correa, no es suficiente para llevar a cabo
tal operacion. Se deberia sustituir por un sistema de rodillos y cadena que pueda
generar la fuerza necesaria para apelmazar los sacos.

Hay que considerar que cada propuesta de mejora no se repite el mismo nimero de veces,
ni tienen el mismo valor de prioridad o NPR. En el Anexo | se puede ver el AMFE con
cada campo de mejora y su idea de mejora especifica.

En la siguiente gréfica, (Fig. 56), se ilustra un Pareto de mejoras que verdaderamente
expone la informacion que se busca con este proyecto, que mejoras se deben hacer y su
orden de importancia.
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Fig. 55. Pareto de mejoras AMFE. Fuente: Elaboracién propia

Y aunque no se cumpla el principio del Pareto del 80-20, se observa claramente como
llevando a cabo las primeras propuestas, se mejoraria enormemente el proceso de
ensacado. Llegando a resolver hasta el 50% de los fallos con las primeras cuatro
propuestas, el 18%.

Por esta razon, se procedera a explicar mas en profundidad cada una de estas cuatro
propuestas de mejora: “Estandarizacion de los parametros”, “Estandarizacion del
mantenimiento”, “Mayor formacion” e “Instalar pretolva.

5.2.1.1 Estandarizacion de los pardmetros
Esta propuesta supone un 20% del NPR total, siendo la mejora mas prioritaria.

Se refiere a la estandarizacion de un rango para todos aquellos parametros como
velocidad, altura, temperatura, peso, entrada de aire y diferentes tiempos, de la
ensacadora y paletizadora. Con ello se pretende poner unos valores limites maximos y
minimos que puede tener cada parametro, ya que, en funcién de caracteristicas
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cambiantes del producto como densidad o granulometria y caracteristicas ambientales
como temperatura y humedad, los parametros deben ajustarse para minimizar los fallos.

Los parametros para la ensacadora son:

1.

Parametros del canal vibrante: el canal vibrante, aunque no es parte de la
ensacadora, afecta directamente a esta. Aqui hay tres parametros que pueden
modificarse, primero la velocidad del ajuste grueso se refiere al porcentaje de
vibracion del canal hasta unos determinados kilos, el segundo parametro, el peso
grueso, que una vez alcanzado acaba el ajuste grueso y empieza el ajuste fino, el
tercer parametro, que es nuevamente un porcentaje de vibracion. Para estandarizar
estos tres parametros se deberia tener en consideracion todas las caracteristicas
del producto y ambientales, para delimitar un rango para cada uno.

Inflado del saco en el llenado: después de que el saco se emboca en el bocasacos,
este infla el saco vacio para que cuando caiga el producto, la base del saco se
despliegue por completo. En numerosas ocasiones este parametro se suprime para
que la produccion sea mas rapida o por que el operario considera que introduce
demasiado aire a los sacos que luego dificulta su paletizado. El primer paso seria
estudiar si verdaderamente introduce aire en exceso y si se debe suprimir esta
operacidn, pero en caso contrario, se definira cuanto debe durar este inflado para
que la apertura sea la adecuada.

Peso hasta que sube la mesa compactadora: durante el llenado, la mesa
compactadora sube para que el producto se reparta uniformemente por todo el
saco. Sube cuando el saco alcanza un peso especifico, un pardmetro que
dependiendo de si se hace demasiado pronto o tarde afecta directamente a la
calidad del saco. Asimismo, se deberia calcular el peso 6ptimo de compactado.
Velocidades del guiado superior: las correas que agarran el saco por arriba no
siempre mueven el saco a la misma velocidad, lo que provoca que se creen
arrugas. Para resolverlo, primero se deberian limpiar de todo resto de producto
que pueda causar lentitud, y después tratar de dejar todo el guiado a la misma
velocidad.

Velocidades de las cintas transportadoras: las velocidades de las cintas
transportadoras deben ir a la par que el guiado superior, para no crear una
discrepancia entre los dos guiados que repercutan al saco. Por tanto, el
procedimiento para estandarizar sus parametros debe hacerse conjuntamente con
el guiado superior.

Altura de las cintas transportadoras: las cintas transportadoras, a su vez, pueden
posicionarse a diferentes alturas. Habitualmente, cada cinta tiene una altura
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distinta, haciendo que en el paso de una cinta a otra la diferencia de alturas
descompense el saco y se selle o cosa incorrectamente. Ademas, este parametro
no depende del programa de la ensacadora, por lo que no hay ningun indicador
que mida la altura de cada cinta. Por tanto, se deberia instalar una especie de metro
donde se pueda ver la altura de cada cinta y concluir cual es la altura 6ptima para
cada densidad de producto.

7. Altura de maquina selladora: la altura de la maquina selladora puede tambiéen
regularse, y aunque rara vez haga falta, puede llegar a realizar mal el sellado si
este parametro no es el adecuado. Al igual que con las cintas, el metro deberia
poder medir la altura de esta maquina y se deberia marcar un rango de alturas.

8. Temperatura de la selladora: para cerrar el saco herméticamente, unas
resistencias a cada lado del saco lo calientan hasta soldar el pléastico interior de
este. Es légico pensar que este pardmetro no debe tocarse, puesto que el saco
siempre se deberia comportar igual y que una temperatura excesiva puede
provocar quemaduras. Aun asi, el sellado no siempre es el mismo y
constantemente se intenta ajustar este valor. Pero para no correr el riesgo de
problemas mayores, se deberian definir unas temperaturas maximas y minimas de
seguridad.

9. Tiempo sellando: tan importante es la temperatura como el tiempo que tarda en
sellar el saco. Es este parametro el que debe variar segin la temperatura de
sellado, puesto que a mayor temperatura menos tiempo sera necesario sellar, y
viceversa. De tal forma que para su estandarizacion se deben estudiar
conjuntamente.

10. Tiempo de enfriamiento: una vez se ha sellado el saco, este debe enfriarse antes
de pasar a la siguiente accion. Aungue no existe un tiempo maximo, si debiera
estandarizarse un tiempo minimo para asegurarse de su correcto acabado.

11. Altura de la cosedora: al igual que en la selladora, en la cosedora puede regularse
su altura. EI metro anteriormente propuesto deberia también poder medir esta
maquina, para asi fijar una altura definitiva.

12. Velocidad del guiado de la cosedora: la maquina cosedora tiene un guiado previo
que garantiza que el saco entra correctamente al cosido. El procedimiento para su
estandarizacion sera por tanto el mismo que con el guiado superior.

Para la ensacadora solo hay un parametro a estandarizar:

1. Tiempo del ascensor: en la fase del paletizado, una vez hecha la capa, el ascensor
de sacos en el responsable de subirlos a su nivel para que posteriormente la prensa
los deje encima del palé. Es en el momento de dejarlo en su nivel, que el ascensor
baja més de lo necesario para comprimir algo mas la estructura. Este parametro si
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tiene un tiempo excesivo puede llegar a deshacer el palé y si es escaso suelta la
capa desde muy arriba. Por ello, se debe establecer un rango no muy amplio de
tiempos que pueden ponerse.

5.2.1.2 Estandarizacion del mantenimiento

La segunda propuesta es la estandarizacion del mantenimiento. Una propuesta muy
necesaria como ya se ha expuesto en las problemaéticas, ya estudiada y analizada. La
propuesta de mejora en detalle se encuentra en el proximo apartado.

5.2.1.3 Mayor formacion
La propuesta de una mayor formacién pretende perfeccionar los métodos de trabajo de
los operarios, para garantizar una mejor disponibilidad, eficiencia y calidad.

Cada una estas mejoras seran instruidas a traves de unas ensefianzas como son las LP
(Leccion Puntual).

Estas ensefianzas son:

1.

3.

Vaciar el canal vibrante antes de ensacar: la forma de llevar producto a la
llenadora de Big Bag y a la ensacadora, es a traves del canal vibrante. Esto tiene
las desventajas de que no se pueden producir ambas a la vez y de cuando se ha
acabado de llenar un Big Bag el canal se queda mas lleno de producto que con
respecto a la ensacadora. Esta situacion provoca que, en el momento de empezar
a producir sacos, el producto acumulado del canal, al ser superior que la cantidad
con la que trabaja el llenado de sacos, cae en exceso de una vez por el bocasaco.
Por ende, los operarios deben procurar dejar lo mas vacio posible el canal vibrante
antes de ensacar.

Dejar apagadas las cintas transportadoras: habitualmente cuando se deja de
producir sacos, la maquina ensacadora se deja parada de tal forma que sigue
encendida, lo que provoca un mayor consumo eléctrico y que algunas cintas
transportadoras se queden funcionando. Se deberia dar méas informacion sobre la
manera correcta de apagar y encender la ensacadora.

Vigilar el tensado del hilo: consecuencia de un tensado desigual entre las dos
bobinas de hilo de la cosedora, es que una se consumira mas rapido que la otra.
Por ello se debe vigilar que el tensado de ambos sea el mismo.

Controles de calidad aleatorios: después de la pinza girasacos hay una cinta
transportadora a la que se puede acceder para retirar aquellos sacos no conformes.
No obstante, este no deberia ser su Unico uso, puesto que se deberia tener un
control de calidad constante revisando aleatoriamente sacos que parezcan
aparentemente conformes.
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5. Parar la cinta de control de sacos: en numerosas ocasiones el operario
responsable de la ensacadora debe ausentarse para realizar otra tarea. Cuando esto
ocurre, se para la maquina hasta que vuelva el operario. Aunque no es incorrecta
esta préctica, lo ideal seria parar la cinta transportadora con la que se hace el
control de calidad, ya que una vez alcanza los cinco sacos se para
automaticamente la ensacadora. Haciéndolo, se ahorraria como maximo cinco
minutos por cada vez que el operario se ausenta.

6. Método para el cambio de consumibles: se entiende por consumible aquellos
productos que se pueden consumir, como las bobinas de hilo, los sacos vacios, las
pegatinas de la etiquetadora, los palés, los cartones y el plastico film del flejado.
Para proteger estos consumibles de posibles fallos, se deberia estandarizar una
forma de sustituirlos para ensefar a los operarios.

5.2.1.4 Instalar pretolva

La Ultima propuesta de mejora seria un cambio en la forma de llenado de los sacos.
Actualmente el producto se introduce en el saco segln cae por el canal vibrante, lo que
genera lentitud y suciedad.

El cambio seria instalar una pretolva entre el canal y el bocasaco, que pesase el producto
antes de dejarlo caer dentro del saco. EI mayor beneficio obtenido seria un mayor ritmo
de produccion de sacos por dos razones, primero porque las velocidades del canal
vibrantes se podrian aumentar considerablemente, y en segundo lugar, porque se
eliminarian tiempos ociosos al embocar y desembocar el saco.

5.2.2 Propuestas mediante el Flujograma

Una vez se ha analizado las partes del proceso que no aportan un valor afiadido a los
sacos, se haran propuestas que intenten cambiar la situacion.

En la primera fase, el ensacado, son tres las operaciones que no aportan valor afiadido,
las operaciones del médulo de soplado. Sin embargo, son acciones que si que pueden ser
atiles para el proceso, ya que eliminan el riesgo de incendio en el posterior sellado. Por
tanto, se deberia tomar una decision, suprimir las tres operaciones y retirar las maquinas
responsables o arreglar los fallos que tienen los compresores y las pinzas para que hagan
su correcta funcion. Y como se ha visto anteriormente, esto se lograria alargando los
cilindros de los compresores y dando mayor recorrido a los cilindros de las pinzas.

En la fase del paletizado se debia suprimir la operacion que comprime los sacos llenos.
Actualmente, la mejora implementada ha sido desconectar eclécticamente la maquina
compresora de sacos, y aunque ya no tiene tanta prioridad, aun es necesario retirarla de
su posicion.
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Para el enfundado, la propuesta de mejora supone una reorganizacion y mejora de las
maquinas. Primeramente, se deberia retirar la etiquetadora de palés automatica del final
del camino de rodillos para palés. Después, con el objetivo de reducir el tiempo que un
operario debe dedicarle al flejado, se modificaria la base plana de la flejadora por una
base de rodillos, la cual se colocaria posterior a la enfundadora, eliminando una parte del
camino de rodillos para palés. De esta forma, el enfundado y el flejado serian operaciones
continuas y sin necesidad de usar la carretilla elevadora y se minimizaria el tiempo que
el operario desatiende la produccion de sacos. Aunque surgiria un nuevo problema al
colocar la cartonera, que los operarios no lleguen a introducirlo por arriba. La solucion
seria disefiar nuevas cartoneras que se coloquen rodeando el palé y cerrandose, en vez de
metiéndolo ya cerrado por encima. También solucionaria el problema actual de no poder
poner la cartonera cuando los sacos estan ligeramente fuera del palé, llegando incluso a
romper un saco si se intenta.

5.3 Estandarizacion del mantenimiento

En las problematicas, anlisis del mantenimiento y propuestas de mejora de produccién
y fallos se ha comprobado la necesidad de una estandarizacion del mantenimiento para
las maquinas responsables del proceso de ensacado. En este apartado se explicara su
construccion.

5.3.1 Propuesta de mantenimiento mediante TPM

La propuesta de mejora serd una estandarizacion del mantenimiento para todos aquellos
operarios que trabajen en la zona de ensacado, incluyendo la plantilla de ADISSEOQ, los
empleados de OLPE y el personal de limpieza de la empresa encargada de ello,
BROCOLLI.

Para realizarlo usaremos la metodologia TPM, Total Productive Maintenance.

El primer paso que se seguira para la implementacion del TPM, es el conseguir un estado
Optimo de funcionamiento. Se realizara a través de establecer las 5°S y un mantenimiento
autonomo.

Como se ha visto en la metodologia, se comenzara las 5°S con una clasificacion de los
elementos presentes en el puesto de control de la ensacadora y aquellos que se consideren
necesarios:
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e Elementos presentes: engrasantes, desengrasantes, tijeras de pinza, cepillo
metalico, vara alargada de metro, escoba, recogedor, aspirador, trapo de limpieza,
palé de sacos, bascula y puesto de reworking de sacos.

e Elementos propuestos: enhebrador, cortador de hilo, pinzas alargadas, cepillos
estrechos no metéalicos, papelera, boquillas del aspirador y mesa elevadora movil.

Una vez definidos los elementos que habra en el puesto de ensacado, se deberan disefar
las ubicaciones de todos los elementos. En este caso, estos objetos se ordenaran en dos
espacios, uno en la pared y el otro delante de la valla de la ensacadora:

Eseokor, F«%\ aawg’“ ‘
v ;
Reeo Q(Jof asprfagal H
Fallet Aspi-| M
f ese, Rewnill
/ /Tf::?:s (M‘Jof %.IL&“ sace

'Esfx;c;c \/och\"'
/

. EsF&ao f)a(e(J:

Fig. 56. Propuesta 5’S puesto de ensacado. Fuente: Elaboracién propia

La siguiente S trata de limpiar el espacio de trabajo. Esta operacion es realizada
semanalmente por la empresa de limpieza BROCOLI.

Los proximos pasos una vez completados los anteriores, deberian ser una normalizacion,
a través de documentarlo todo y listas de verificacién, y una creacion de la disciplina
gracias a revisiones periédicas y auditorias.

Después, se definira el mantenimiento autbnomo y se mantendra un control con listas de
verificacion.

En el siguiente paso se deberan usar las causas establecidas en el OEE por el diagrama
de Ishikawa para crear nuevas tareas de mantenimiento.

Para finalizar el TPM, las nuevas tareas definidas por Ishikawa se sumaran a las del
mantenimiento autbnomo. A todas ellas se las asignard informacién adicional que
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especificara los aspectos de cada tarea. Las primeras columnas definiran el componente
y el trabajo concretos, y las restantes describiran sus caracteristicas, como: asignar un
responsable del trabajo, una frecuencia, una foto explicativa, la descripcion del trabajo a
realizar, el tiempo que se tarda en ejecutarla, los EPIS necesarios para ello y las
herramientas requeridas.

Ademas, para poder realizar un seguimiento se crearan listas de verificacion para cada
equipo con sus tareas y frecuencias, las cuales seran auditadas con una periodicidad
dependiente de frecuencia de las tareas.

Finalmente, para su estandarizacién se han creado cuatro hojas de mantenimiento:

e Tareas totales: en esta hoja se explican con detalle todos los trabajos de
mantenimiento, a modo de manual de tareas. El cual se imprimird y podra
encontrarse en el puesto de la ensacadora. Se puede encontrar en el Anexo IV.

o Checklist diario fabricacion: es una lista de verificacion para aquellas tareas con
frecuencia diaria que deben realizar los operarios de la planta. Su
cumplimentacion sera revisada semanalmente por los jefes de equipo. Se puede
encontrar en el Anexo V.

e Mapa frecuencias fabricacion: es una lista de verificacién de tareas con una
frecuencia no diaria que deben realizar los operarios de la planta. Su
cumplimentacion sera revisada aleatoriamente por los jefes de equipo. Se puede
encontrar en el Anexo VI.

e Mapa frecuencias OLPE-Mantenimiento: es una lista de verificacion de tareas
con una frecuencia no diaria que deben realizar los encargados del
mantenimiento, por el momento OLPE. Su cumplimentacion serd revisada
aleatoriamente por los jefes de equipo. Se puede encontrar en el Anexo VII.

e Mapa frecuencias BROCOLI: es una lista de verificacion de tareas con una
frecuencia no diaria que deben realizar los encargados de la limpieza, por el
momento BROCOLI. Su cumplimentacion sera revisada aleatoriamente por los
jefes de equipo. Se puede encontrar en el Anexo VIII.

e Hoja de sustituciones: en esta hoja se deberan anotar los componentes que
debidos a averias o0 desgaste se hayan sustituido, asi como la fecha y el estado de
la pieza. Lo que se pretende es implantar una retroalimentacién que consiga un
mantenimiento en constante mejora. Asimismo, las nuevas tareas que los jefes de
equipo consideren necesarias, se afiadiran a las “Tareas totales” y listas de
verificacion. Se puede encontrar en el Anexo IV.
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Esta estandarizacion del mantenimiento ya ha sido puesta a disposicién del equipo de A-
Dry, el cual esta trabajando en su implementacion. Para ello se debera crear un plan de
formacion para los operarios y resto de empresas externas, que incluira: nuevas LP sobre
la cumplimentacion de las listas de verificacion y la hoja de sustituciones, ejemplos
practicos sobre el correcto procedimiento de cada una de las tareas y definicidn de los
intervalos de auditorias. Pero antes, se debera llevar a cabo la propuesta de la 5°S para el
puesto de ensacado.
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CONCLUSIONES

La empresa ADISSEO Burgos, y mas concretamente la planta de A-Dry, tiene el objetivo
de mejorar la produccién de sacos, proyecto que pasa ineludiblemente por la zona de
ensacado. Este propdsito supone resolver numerosos problemas que encierra la
produccién de sacos y las maquinas encargadas de ello, que una vez resueltos, llevaran a
la seccién 500 a un estado 6ptimo, en el cual serd méas sencillo identificar los fallos y
resolverlos.

Pese a que el estado deseado no sea el actual, este TFG ha otorgado las herramientas y
propuestas necesarias para llevarlo a cabo en el futuro cercano. Primero con los métodos
de estudio y analisis, y después con las ideas de mejora propuestas, el equipo de A-Dry
podré realizar cambios y evaluar sus resultados.

Las implementaciones en este proyecto se han visto restringidas por el trabajo propio de
los operarios de A-Dry y de mantenimiento, debido a las incompatibilidades en las
implementaciones y el orden de prioridad de los trabajos necesarios en la planta de A-
Dry. Ademas, por las numerosas propuestas para los fallos, el corto presupuesto para ello
y el estado cambiante de la zona de ensacado, no se puede concluir a que mejoras deberian
ir destinados los fondos, hasta no alcanzar, el anteriormente comentado, estado 6ptimo.

En opinién, el estado ideal de la zona de ensacado, donde la produccion rozara la
excelencia o el nivel de clase mundial, es un concepto practicamente imposible. El
pésimo disefio inicial de la zona, afectaran a la produccion de sacos a pesar de las mejoras
propuestas, puesto que los pequefios cambios siempre se haran teniendo en cuenta el
modo de funcionamiento del resto de maquinas y factores perjudiciales. Es por ello que,
para la excelencia competitiva, se deberian hacer grandes modificaciones que supongan
cambios sustanciales en el ensacado. No obstante, que no se pueda llegar a un estado
ideal con los cambios expuestos no niega la posible mejoria que pudieran lograr las
mejoras propuestas, pero si deja claro que si no se realizan modificaciones notables, la
ensacadora no tiene un gran rango de mejora.
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ANEXOS

AMEFE LiINEA ENSACADO

PARTE DE LA MAQUINA FALLOS POTENCIALES PRIORIDAD PLAN DE ACCION
MGDLILﬂ rﬂ ELEMENTO - MODO DE FALLO - EFECTO DETECCION n - NPR - CAMPO DE MEJORA IDEA DE MEJORA

General 1 |F Fallo ia Paro de la linea B |Suciedad 5 [Monitoreo de los operarios| 8 320 Estandarizar el Limpiar todas las 3 de la a
General 2 |F lul Fallo d ia Paro de la linea 8 |Desajustes 4  |Monitoreo de los operarios| 8 256 Estandarizar el Revisar todas las fi élulas de la dora

Para que esto no ocurra se debe dar al boton de
General 3 |Programa Cinta ida con maquina parada Consumo innecesario 2 |Error humano 7 [moni de los operarios| 6 B4 Mayor formacidn PARO

Reprogramar la maquina para que no se quede
General 4 |Programa Cinta ida con mdquina parada Consuma innecesario 2 |Programa 7 itoreo de los operarios | 6 84 i6n del sistema una cinta i
General 5 |Puertas Se quedan abiertas Paro de la linea 8 |Error humano 5 |Alarma sensores 5 200 Reprogramacisn del sistema Aviso de que puerta estd abierta

En aquellas zonas criticas de que caiga producto,
General 6 [Suelos Se acumula producto i 6 |Sacos 9 |Moni de los operarios| 7 378 Bandejas de recogida colocar unas bandejas para recoger el producto

T

y revisar que no hay imperfecciones
Llenado 7 |Almacen de sacos Arrastre no lineal / atascos Mal llenado o acabado 7 |Saco mal puesto 6 [Monitoreo de los operarios| 6 252 Mayor formacian importantes

Acortar el recerrido al que llega el empujadoer
Llenado 8 |Almacén de sacos Arrastre no lineal / atascos Mal llenado o acabado 7 ujador no limitado 5 |Monitoreo de los operarios| & 210 Acortar recorrido para que no los sacos
Llenado 9 |Banda 6n saco vacio |Di Mal llenado o acabado 7 |Fallo ventosas almacén de sacos 5 de los operarios| 7 245 Estandarizar el Limpiar y revisar todas las ventosas

Instalar unas guias en la banda de saco vacio
Lienado 10 |Banda i6n saco vacio |Desali i Mal llenado o acabado 7 | Desali i 5 i de los operarios| 8 280 Instalar guias saco banda para que no se i
Lienado 11 |Banda i6n saco vacio |Fallo apertura saco vacio Mal llenado o acabado 7 _|Fallo ventosas 5 |Alarma sensores 5 175 Estandarizar el imi Limpiar y revisar todas las ventosas

Reajustar los brazos de embocado para que no
Llenado 12 |Brazos Mal Mal llenade o acabado 7 |D 8 de los operarios| 9 504 Estandarizar el se

Cambiar los tubos corrugados para que vayan
Llenado 13 |Bocasaco Falta de aspiracion Generacion de polvo: deterioro forzado. Fallos de peso 6 |Suciedad 9 = 10 540 Cambiar tubos corrugades wverticales y no se acumule tanto polvo
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Llenado 14 [Bocasaco Mala apertura de saco Mal llenado 7 |Inflado saco B |Monitoreo de los operarios | 7 392 Estandarizar parametros Tener activado el inflado del saco siempre
Lienado 15 |Bocasaco Exceso de aire en saco Mal conformado 8 |Tiempo inflado 9 |Monitoreo de los operarios| 8 576 Estandarizar parametros Definir el tiempo de inflado
Instalar una pretolva que deje caer la cantidad
Lienado 16 _|Canal vibrante / bocasaco Llenado exceso Mal llenado 8 |Falha regulador entrada producto 10 |Alarma sensores 10 800 Instalar pretolva de producto exacto de un saco
Dejar vacio el canal vibrante antes de empezar
Lienado 17_|Canal vibrante / bocasaco Lienado exceso Mal llenado 7 __|Canal vibrante lieno 6 |Alarma sensores 7 294 Mayor formacion la produccidn de sacos
Definir los parémetros de velocidades que
Lienado 18 [Canal vibrante / bocasaco Llenado exceso Mal llenado 7 canal 9 |Alarma sensores 8 504 Estandarizar parametros deben tener las cintas del canal vibrante
Instalar una pretolva que deje caer la cantidad
Lienada 19 |Canal vibrante / bocasaco Llenada lento Cuello de botella 10 |Falta regulador entrada 10 |Monitoreo de los operarios | 10 1000 Instalar pretolva de producto exacto de un saco
Pardmetros tiempos mesa Definir el parametro de peso con el cual la mesa
Lienado 20 |Mesa a Mala apertura de saco Mal llenado 7 a 5 |Monitoreo de los operarios| 6 210 Estandarizar pardmetros a sube
Hacer que los cilindros de ambos brazos se
Lienado 21 _|Pinzas estirado Estiramiento defi o desigual Mal acabado 7 |Pinzas con cilindros i i 9 |Monitoreo de los operarios| 9 567 Cambiar los cilindros para que vayan a la par muevan de forma sincrona
Alargar el recorrido de los cilindros para que no
Llenado 22 [Médulo soplado Prensado incorrecto Mal acabado 7 |Cilindros cortos 10 |Monitoreo de los operarios | 9 630 Alargar los cilindros en la compresion compriman excesivamente el saco
Cambiar la forma en |a que el saco es
Lienado 23 |Mddulo soplado Atasco boca saco en Mal acabado 7 |Mal guiado 8 |Monitoreo de los operarios| 9 504 Mejorar guiado superior transportado por arriba
Alargar el recorrido de los cilindros en las pinzas
Llenado 24 [Mddulo soplado Incorrecto soplado Mal acabado 7 |Cilindros cortos 10 |Monitoreo de los operarios | 9 630 Mayor recorrido en los cilindros pinzas soplado de estirado para que abran el saco por completo
Sustituir la selladora por una que no emplee
Lienado 25 |Mddulo soplado Incorrecto soplado Incidente seguridad, conato incendio 10 |cilindros cortos 10 |Monitoreo de los operarios| 9 900 Sustituir Ia selladora resi i
Cierre y Cambiar la forma en la que el saco es
i 26 |Selladora Ausencia sellado o incorrecto Saco rechazado 7 |Mal guiado 10 |Monitoreo de los operarios | 9 630 Mejorar guiado superior transportado por arriba
Cierre y Estandarizar las velocidades de las cintas y
i 27 _|Selladora Ausencia sellade o incorrecto Saco rechazade 7 incorrectas 9 |Monitoreo de los operarios| 9 567 Estandarizar parametros correas para que vayan a la par
Cierre y Girar el rodillo de teflén para tener siempre un
i 28 [Selladora Ausencia sellado o incorrecto Saco rechazadoe 7 |Protector r & |Monitoreo de los operarios| 9 504 Estandarizar el buen sellade
Cierre y Estandarizar la altura de las cintas para que se
i 29 |Selladora Ausencia sellado o incorrecto Saco rechazado 7 |Anwra cintas 9 |Monitoreo de los operarios| 9 567 Estandarizar pardmetros encuentren al mismo nivel
Cierre y
Etiquetado 30 |Selladora Ausencia sellado o incorrecto Saco rechazado 7 |Altura selladora 4 |Monitoreo de los operarios | 7 196 Estandarizar parametros Estandarizar la altura de la maquina selladora
Cierre y Estandarizar los tiempos de sellado y enfriado
i 31 |Selladora Ausencia sellado o incorrecto Saco rechazado 7 |Parametros selladora 6 |Monitoreo de los operarios| 9 378 Estandarizar parametros de la selladora
Cierre y
i 32 [selladora Ausencia sellado o incorrecto 'Saco rechazado 7 |Suciedad 6 [Monitoreo de los operarios| 9 378 Estandarizar el Limpiar y revisar la maquina selladora
Cierre y Sustituir la selladora por una que no emplee
i 33 [selladora [a] as / chispas Incidente seguridad, conato incendio 10 |Producto en zona de sellado 3 |- 10 300 Sustituir la selladora resi i
Cierre y Cambiar la forma en |a que el saco es
i 34 |Cosedora Cosido incorrectofatasco 'Saco rechazado 7 [mal guiado 10 |Monitoreo de los operarios| 9 630 Mejorar guiado superior transportado por arriba
Cierre y Estandarizar las velocidades de las cintas y
i 35 [Cosedora Cosido incorrectofatasco Saco rechazado 7 incorrectas 9 [Monitoreo de los operarios| 9 567 Estandarizar parametros correas para gue vayan a la par
Cierre y Estandarizar la altura de las cintas para que se
i 36 [Cosedora Cosido incorrectofatasco Saco rechazado 7 |Altura cintas 9 [Monitoreo de los operarios| 9 567 Estandarizar parametros encuentren al mismo nivel
Cierre y
i 37 [Cosedora Cosido incorrectofatasco Saco rechazado 7 |Altura cosedora 4 [Monitereo de los operarios| 7 196 Estandarizar parametros Estandarizar la altura de la maguina cosedora
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Cierre y
i 38 |Cosedora Cosido incorrectofatasco 'Saco rechazado Suciedad Monitoreo de los operarios| 9 378 Estandarizar el Limpiar y revisar la maquina cosedora
Cierre y Cambiar el hilo regularmente y procurar que se
i 39 |Cosedora Rotura de hilo Saco rechazado Tensado excesivo Monitoreo de los operarios| 8§ 280 Mayor formacidn gasten las bohinas a la par
Cierre y
i 40 |Cosedora Rotura de hilo Saco rechazado Suciedad Monitoreo de los operarios| 8 336 Estandarizar el imi Limpiar y revisar la maquina cosedora
Cierre y Cambiar la pinza girasacos por un sistema que
i 41 |Pinza gira sacos Torsion excesiva Saco rechazado Torsion en la linea de cosido Monitoree de los operarios| 9 189 Cambiar maquina girasacos no requiera de una maguina
Cierre y Cambiar los laterales de la cinta para que los
i 42 |Pinza gira sacos Mal direcci i saco Atasco linea Mal guiado Monitoreo de los operarios| 6 252 Mejorar guiado inferior 5ac0s vayan rectos
Cierre y
i 43 |Control calidad Incorrecto control Defecto calidad Error humano Monitoreo de los operarios| 10 720 Mayaor formacién Controles de calidad aleatorios
Cierre y Directriz de parar la cinta transportadora en
i 44 |Control calidad Ausencia control Defecto calidad Error humano Monitoreo de los operarios| 10 810 Mayor formacidn caso de ausencia
Cierre y Checklist para comprobar que los consumibles
i 45 a 5acos Alarma brazo aplicador Paro de la linea Falta etiqueta Alarma sensores 5 200 Chegueo posterior esten corr
Cierre y Instalar una maguina que lea las etiquetas de
i 46 @ 5AC0s Fecha incorrecta Defecto calidad Error humang Monitoree de los operarios| 9 360 Chegqueo posterior los sacos
Cierre y Cambiar la barandilla para que el saco vaya
i 47 _|Eti a sacos Aplicacidn incorrecta Defecto calidad Saco incorrecto colocado Monitoreo de los operarios| 6 336 Mejorar guiado inferior recto
Cierre y Anclar la etiquetadora al suelo y quitarle las
i 48 a 5ac0s Aplicacidn incorrecta Defecto calidad a movida Monitoree de los operarios| 9 360 Anclar et a ruedas
Cierre y Formacidn en la manera correcta de sustituir los
i 49 |Eti a sacos Rotura i Defecto calidad Error humano Alarma sensores 5 200 Mayor formacidn i
Cierre y
i 50 3 5acos Fallos pantalla Paro de la linea Suciedad Monitoreo de los operarios| 5 200 Estandarizar el Limpiar y revisar la pantalla eti a
i 51 |Girasacos Desajuste giro: no 90% Mal conformado Desaj Monitoreo de los operarios| 8 216 Estandarizar el imi Limpiar, revisar y engrasar el girasacos
Cambiar el sistemas de rodillos y correa por uno
Paletizado 52 |Camino rodillos Mal conformado Defecto calidad 'Saco incorrecto colocado Monitoreo de los operarios| 9 648 Sustituir sistema de rodillos y correa de cadena
Cambiar el sistemas de rodillos y correa por uno
53 |Camino rodillos Cinta deteriorada Paro de la linea Suciedad Monitoree de los operarios| 10 400 Sustituir sistema de rodillos y correa de cadena
Cambiar el sistemas de rodillos y correa por uno
Paletizado 54 |Ascensor 53005 Defecto calidad Saco salido Monitoreo de los operarios| 9 648 Sustituir sistema de rodillos y correa de cadena
Definir el tiempo que la placa del ascensor
Paletizado 55 |Ascensor Desmorona palé Defecto calidad Ascensor aplasta capas Monitoreo de los operarios| 8 432 Estandarizar parametros " " el palé
Paletizado 56 |Prensa sacos Incorrecto prensado Rotura saco Prensado irregular Monitoreo de los operarios| 9 360 Mejorar la prensa de sacos Estandarizar la distancia de cada presor
Paletizado 57 |Prensa sacos Incorrecto prensado ] i iGn entre capa y palé Prensado irregular Monitoreo de los operarios| 9 486 Mejorar la prensa de sacos Estandarizar la distancia de cada presor
Sistema wisual para colocar el consumible
58 [Almaceén pallet y cartdn Desajusts Paro de la linea Pallet/carton mal Monitoreo de los operarios| 7 336 Sistema visual correctaments
Sistema visual para colocar el consumible
Paletizado 59 [Almacén pallet y cartdn Fallo suministro pallet/cartén Paro de la linea Falta pallet/cartdn Monitoreo de los operarios| 7 112 Sistema visual oorr
Camino de rodillos suministro Reprogramar el sistema para que deje de dar
60 [pallet a Fallo suministro pallet Paro de la linea Mala programacian Monitoreo de los operarios| 8 320 Reprogramacion del sistema pales cuando ya hay uno colecado
Camino de rodillos salida pallet |Interferencia camino de rodillos y Ensanchar las guias donde se apoya el pale en la
Enfundado 61 |a a a Paro de la linea i i Monitoreo de los operarios| 6 192 Mejorar guiado a de pales hechos a
Flejado y
i 62 a de pallets Fecha incorrecta Defecto calidad Error humano Monitoreo de los operarios| 7 112 Chequeo pasterior Chequeo de las etiquetas de palés
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Anexo I1:

idades
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Fechaincorrecta
Interferencia camino de rodillos y enfundadora
Fallo suministro pallet
Falle suministro pallet/cartdn
Desajuste

IRcarrects pnsada
Incorrecto prensado
Desmarona pale
Finzamiento sacos

Cinta deteriorada

Mal conformado
Desajuste giro: no 902
Fallos pantalla

Rotura consumibles
Aplicacion incorracta
Aplicacidn incorrecta
Facha incorrecta

Alarma brazeo aplicador
Ausenda control
Incorrecto contral

Mal direccionamiento saco
Torsidn excesiva

Rotura de hile

Rotura de hilo

Coside incorrecto,/atasco
Cosido incorrecto/atasco

Cosido incorrecto/atasco

100

Cosido incorrecto/atasco

Cosido incorrecto/atasco
Quemaduras [ chispas

Ausenda sellado o incorrecto
Auzencia selladeo o incorrects
Auzenda sellado o incorrecto
Ausenda sellado o incorrecto
Ausanda sallado o incorrecto
Ausenda sellado o incorrecto
Ausencia sellade o incorrects
Incarrecto soplado

Incorrecto soplado

Atasco boca saco en desplazamiento
Prensado incorrecto

Estiramiento defidente o desigual
Mala apertura de saco

Lianada lanto

Lienado exceso

Llenado exceso

Llenado exceso

Exceso de sire en saco

Mala aperturade saco

Faltade aspiracidn

Mal embaocado

Fallo apertura saco vado
Desalineacion

Dasalineacidn

Arrastre no lineal fatascos
Arrastre no lineal / atascos

5e acumula producto

5e quedan abiertas

Cinta encendida con maquina parada
Cinta encendida con maguina parada
Fallo deteccidn

Fallo detecdén
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Anexo IlI:
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Anexo 1V
LISTA MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y PREDICTIVO ___| ADISSEO ESPANA S.A. EPIs OBLIGATORIOS EN TODA LA PLANTA EPIs OCASIONALMENTE OBLIGATORIOS |
/ID ISSEO " TODAS LAS ACTIVIDADES DE MANTENIENTO SE DEBERAN REALIZAR CON LA MAQUINA PARADA Y 0 9 @ @
A Bluester Gemeany DESCONECTADA ELECTRICAMENTE"
REFERENCIA CARACTERISTICAS
- RESPONSABLF . LEly
CONIL N2 EQUIPD ETAPA TITULO TRABAJO FRECUENCIA FOTO DESCRIPCION TRABAJOD APROX. EPls ADICIONALES HERRAMIENTAS
- 4 4 - - TRABAJO ~ - - 4 (MIN}

i i i i COMPROBAR OLPE/ Compruebe el funcionamiento de todas las funciones de la
LA 1 VALVULA DE 2 VIAS VALVULA DE 2 VIAS FUNCIONAMIENTO VALVULA | Mantenimiento ANUAL valvula de 2 vias
CANAL| 2 VALVULA DE 2 Via§ ALIMENTACION AIRE COMPRIMIDO _ OLPE/ ANUAL Compruebe el alre comprimido de alimentaclén @ 5°'“°';:|';:: ‘fl:“;ab: para

: : TUBERIAS Y LINEAS DE OLPE/ Prueba de estanqueidad de las tuberias y las lineas @
CANAL| 3 VALVULA DE 2 VIAS ALIMENTACION PRUEBA ESTANQUEIDAD | ,, oo ANUAL i > |
CANAL| 4 VALVULA DE 2 Via§ JUNTAS DESGASTE JUNTAS VAvuLa | OLPE ANUAL Compruebe el desgaste de las juntas de la vélvula @

i i COMPROBAR OLPE/ Compruebe el funci i y la posicion de los interruptores @
CANAL| 5 VALVULA DE 2 VIAS INTERRUPTORES INTERRUPTORES . oo ANUAL ey b
CANAL| 6 VALVULA DE 2 ViAS VALVULA DE 2 ViAS DESMONTAR VALVULA |, OLPE/ ANUAL Desmonte la valvula de 2 vias @
CANAL| 7 VALVULA DE 2 ViAS VALVULA DE 2 ViaS LIMPIEZA INTERIOR " OLPE/ ANUAL Limpie el interior de la valvula de 2 vias

antenimiento

- - - - OLPE/ I 4o, B 4

CANAL | 8 VALVULA DE 2 VIAS VALVULADE 2 ViAS | MANTENIMINETO DESGASTE | |, o ANUAL Cambie los comp o desg
antenimiento
CANAL 9 VALVULA DE 2 VIAS BOLAS COMPR%%%?&%??MIENTO . OLPE{ ANUAL Compruebe el rodamiento oscilante de bolas @
CANAL| 10 VALVULA DE 2 VIAS VALVULA DE 2 ViAS UNIDAD DE GIRO . OLPE/ ANUAL Compruebe la unidad de giro @
" COMPROBAR . - -
owa| 1 | viwaoezves | UGN | EECTROMAIASY | ypphflhy | AMOAL
LIMPIAR SILENCIADORES

i : CAJA DE COMPROBAR ESTANQUEIDAD OLPE/ Compruebe la estanqueidad de los pasos de cable de la caja de .

CANALS 12 VALVULA DE 2 VIAS INTERRUPTORES PASOS DE CABLE Mantenimiento ANUAL interruptores de final de carrera @
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r
A Controlar que la presion de trabajo sea adecuada y no existan
ENS 13 ENSACADORA GENERAL CONTROLAR PRESION Fabricacion DIARIA fugas de aire. Manémetro del interior de la cabina debe indicar| 0,5 Paiio limpio
6-7 bar aprox.
ENS | 1 ENSACADORA GENERAL COMPROBAR FUGAS Fabricacin DIARIA Controlar que no haya f“gnﬁzslfh‘::’d”“" enelinteriordela | 5
ENS 15 ENSACADORA FILTRO LIMPIEZA FILTRO DE AIRE OLFEf MENSUAL Realizar la limpieza del filtro de aire 5 Manguera de aire
Mantenimiento
LIMPIEZA FILTRO DE OLPE/ - .
ENS 16 ENSACADORA FILTRO SOPLADO Mantenimiento MENSUAL Limpiar el filtro del soplado. Desmontar filtros y soplar. 15 Manguera de aire
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GRADO EN INGENIERIA DE ORGANIZACION INDUSTRIAL

Colocar un saco en el bocasaco y soplar/aspirar los tubos Nepliado, Manaierasts
ENS 17 LLENADO TUBOS CORRUGADOS TUBOS CORRUGADOS Fabricacion DIARIA corrugados. Despues accionar la valvula del soplado del 15 P ;ire 9
para la entrada al
ENS | 18 LLENADO FOTOCELULAS FOTOCELULAS LLENADO | Fabricacién | SEMANAL/ X : Revisarquie focas las folocélulas dellianado estin 05 Paiio limpio
JUEVES § y en caso de
B Y
5
'
A
v
ENS 19 LLENADO VENTOSAS VENTOSAS LLENADO Fabricacion DIARIA : Limpieza ventosas 2 Paiio limpio
ENS 2 LLENADO BOCASACO ASPIRACION Fabricacién DIARIA Limpieza f]e los tubos de aspir_acit_)_n en zona de bocasaco. 2 Aspiradora, anguera de
p p los tubos de en la zona de llenado aire
ENS 27 LLENADO BOCASACO PINZAS ¥ BRAZOS Fabricacién DIARIA - ; Limpieza y Iubricacisén de pinzas y brazos. Soplar, Desengrasar, 2 Manguera de aire,
| oplar, Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
|
] )
s » LLENADO BOCASACO CILINDROS Fabricacion DIARIA Limpieza y lubricacién de cilindros. Soplar, Desengrasar, 2 Manguera de aire,
Soplar, Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
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Limpieza y lubricacién de patines guiados en brazos. Soplar,

Manguera de aire,

ENS 23 LLENADO GUIADO PATINES GUIADOS Fabricacion DIARIA 2
Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
ENS 2% LLENADO GUIADO CADENAS Fabricacién DIARIA Limpieza y lubricacion de cadenas en brazos. Soplar, 2 Manguera de aire,
Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
ENS 25 LLENADO ALMACEN DE SACOS DEPOSITO DE SACOS Y Fabricacién DIARIA Limpieza y lubricacion de soporte déposito de sacos y guias. 2 Manguera de aire,
GUIAS Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
ENS | 26 SELLADORA FOTOCELULAS FOTOCELULAS SELLADORA | Fabricacién | SEMANAL/ Revisar que todas las fotocélulag del sellado'estan 05 Pafio limpio
JUEVES correctamente y limpiarlas en caso de necesidad
ENS | 27 SELLADORA TEFLON LIMPIEZA RODILLO TEFLON DIARIA Con la maquina fria, revision rodillo de teflon donde se ubican | 5 Paiio limpio
las resisten , ¥ eNn caso necesario limpiar.
ENS 2 SELLADORA TEFLON GIRO RODILLO TEFLON (}L!’E{F SEMANAL / Girar el rodillo de teflon para que cada semana trabaje nueva 5 Llave de 13
Mantenimiento JUEVES superficie de cinta.
A A Sustituir el rodillo de teflon una vez desgastado el anterior.
ENS | 29 SELLADORA TEFLON CAMBIAR RODILLO TEFLON OLPE/ CUANDO SEA Para ello, se hace una marca al empezar, y cuando después de| 120 Llave de 13y 10y llave
Mantenimiento | NECESARIO h P allen
girarse por completo se vea la marca nuevamente, se sustituira.
ENS | 30 COSEDORA FOTOCELULAS FOTOCELULAS COSEDORA | Fabricacién | SCMANAL/ Revisar que todas las fotocélulas del cosido estan 0,5 Pafio limpio
JUEVES correctamente y limpiarlas en caso de necesidad
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ENS Y COSEDORA GUIADO COSEDORA GUIADOS Eabricacién SEMANAL / Limpieza y lubricacion de los guiados de los hilos. Soplar, 2 Manguera de aire,
JUEVES Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
Limpie el dispositivo de alimentacion: Es importante eliminar
DISPOSITIVO DE - P SEMANAL / los restos de cola de las cuchillas, asi como mantener el Aspiradora, Manguera de
B 32 COSEDORA ALIMENTACION ALIMENTACION COSEDORA Fabricacion JUEVES mecanismo de accionamiento y la correa libres de recortes de 2 aire
sacos y trozos de cadenas de hilo.
Al empezar la jornada: 1. Comprobar el nivel de aceite en la
COMPROBAR NIVEL DE P SEMANAL / mirilla después de cerrar 30 a 40 sacos. 2.Comprobar el flujo de P
B 3 COSEDORA INDICADOR ACEITE ACEITE Fabricacion JUEVES aceite con la maquina en marcha; las salpicaduras de aceite 05 Paiio limpio
deben ser visibles en la mirilla de aceite.
P (LP} Al acabar la jornada: .
ENS 34 COSEDORA COSEDORA LIMPIEZA CON AIRE Fabricacién DIARIA Limpi . o 15 Manguera de aire
impiar la cosedora con aire comprimido
P Los engranajes del grupo de transmision deben ser lubricados. Manguera de aire,
ENS 35 COSEDORA ENGRANAJES LUBRICAR ENGRANAJES Fabricacion SEMESTRAL 5
Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
ENS | 36 | TRANSPORTADORES BANDA REVISION VISUAL BANDA | Fabricacion |  SENANALY Aspectos visuales: libre de grietas, cortes, fisuras 05
TRANSPORTADORES OLPE/ Llave
ENS kT TRANSPORTADOR APRIETE DE TORNILLOS L ANUAL Apriete de tornillos al desajustarse por las vibraciones 20 dinamométrica: M6=5Nm,
BANDA MODULAR Mantenimiento M8=25Nm
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s | o | s | oo | e || ar | g
s | o | s | oo | oo || 0| g
ENS | 40 | TRANSPORTADORES | CORREADENTADA | REVISIONVISUAL CORREA |, OLPEI = | pENsuaL
ENS | 41 | TRANSPORTADDRES | GUIALINEAL Y cARRos | ENGRASARGUISLINEALY | OLPE! | TRIMESTRAL
s | o | oo | oo | s || o | s
ENS | a0 | TRONSPORTADORS | CORREADENTADA | REVISIONvIsUAL cORREA |, OLPHL - | wensuaL
ENS | 41 T A oD AR | GUIALINEAL ¥ cARROs | FNGRASAR BLISLINEALY | OLBE! | TRiMESTRAL
ENS | 4 | TRONSPORTADORES FOTOCELULAS FOTOCELULAS BANDA Fabricacien | SEMANALY

Comprobar tensado banda y tensar en caso necesario 120 Herramientas manuales
Engrasar rodamiento alineable. Soplar, Desengrasar, Soplar, 5 Manguera de aire,
Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
Revision visual; libre de grietas, 2
Engrasar guia lineal y carros. Soplar, Desengrasar, Soplar, 5 Manguera de aire,
Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
Engrasar rodami li ble. Soplar, D li] Soplar, 5 Manguera de aire,
Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
Revision visual; libre de grietas, 2
Engrasar guia lineal y carros. Soplar, Desengrasar, Soplar, 5 Manguera de aire,
Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
Revisar que las fotocélulas del final del guiado estan 05 Pafio limpio

correctamente y limpiarlas en caso de necesidad
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PAL

43

ETIQUETADORA

PANTALLA CLARITY

LIMPIEZA PANTALLA

Fabricacion

SEMANAL /
JUEVES

Compruebe que la superficie de la pantalla de CLARITY
esta limpia.
Limpie la pantalla tactil con un disco de algodén o un paiio
suave seco.

0,5

Paiio limpio

PAL

ETIQUETADORA

CABEZAL DE IMPRESION

LIMPIEZA DEL CABEZAL DE
IMPRESION

Fabricacién

CUANDO SE
CAMBIE CINTA

1 Toque el boton Detener, en la pantalla. El estado de la barra
cambia a FUERA DE LINEA.
2 Si esta realizando una limpieza por un cambio de cinta, gire
el mandril de suministro de cinta para que esta se afloje.

3 Tire con delicadeza de la cinta hasta que no se encuentre en
contacto con el cabezal de impresion. Mueva la cinta hacia
arriba. Nota: Realice los pasos 2 y 3 solo si esta limpiando por
un cambio de cinta. Normalmente, se retira la cinta.

4 Limpie la linea de pixeles del cabezal de impresion {consulte
la Foto) desde la parte superior hasta la inferior, utilizando
toallitas o bastoncillos de limpieza, que se proporcionan con la
impresora. El kit de limpieza contendra bastoncillos o toallitas
de limpieza humedecidos previamente aprobados por Videojet
Nota: Use solo bastoncillos o toallitas que se encuentren
disponibles en los kits de limpieza aprobados para limpiar el
cabezal de impresion.

Nota: No toque el cabezal de impresién con objetos punzantes.
Nota: Espere un minuto a que se evapore el exceso de
isopropanol. Si no espera este tiempo, el cabezal de impresion
puede dafiarse como consecuencia de una descarga térmica.
5 Vuelva a colocar la cinta con cuidado alrededor del cabezal
de impresion.

6 Gire el mandril de desperdicio de cinta para estirarla.
Compruebe la tension que presenta.

Nota: Realice los pasos 5 y 6 solo si esta limpiando por un
cambio de cinta.

7 Toque el botén Inicio, en la pantalla. El estado de la barra
cambia a EN FUNCIONAMIENTO.

30

Limpielo con toallitas o
bastoncillos humedecidos
previamente,
disponibles en los kits de
limpieza
aprobados.

PAL

45

ETIQUETADORA

ETIQUETADOR

REVISION ETIQUETADORA

Fabricacién

MENSUAL

Examinar los rodillos y la placa apisonadora para comprobar si
existe lacion de adhesivo o d i polvo.
Limpie para elimi la y el polvo.

lacién del adh

Paiio limpio, Herramientas
manuales

PAL

46

ETIQUETADORA

ETIQUETADOR

LIMPIEZA EXTERNA

BROCOLI

SEMANAL /
JUEVES

Limpiar las superficies externas. Limpie con aire a baja presion
o con un paiio suave.

0,5

Paiio limpio
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e REVISION SENSOR DE T SEMANAL / Examinar el sensor de producto y en caso necesario limpiar de .
PAL 47 ETIQUETADORA FOTOCELULAS PRODUCTO Fabricacion JUEVES exceso de polvo y adhesivo 30 Herramientas manuales
PAL 48 PALETIZADOR CINTA REVISION DE CINTAS OU.DE{ SEMANAL:/ Verificacion de estado de las cintas transportadoras 0,5
Mantenimiento JUEVES
PAL | 49 PALETIZADOR FOTOCELULAS  |FOTOCELULAS PALETIZADOR| Fabricacion | SCMANAL/ Revisarquetadasilas fotocalulae del paletizadoriestin 05 Pafio limpio
JUEVES correctamente y limpiarlas en caso de necesidad
PAL 50 PALETIZADOR FERMOS FERMOS Y GUIAS OLI_?EI_ MENSUAL Limpieza y lubricacion de los fermos y sus guias. Soplar, 5 Manguera de aire,
Mantenimiento Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
PAL 51 PALETIZADOR PREFORMADOR GIRASACOS OLI_’E{ MENSUAL Lubricacion de girasacos. Soplar, Desengrasar, Soplar, 5 Manguera de aire,
Mantenimiento Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
PAL 52 PALETIZADOR GENERAL CONTROLAR TORNILLOS Y OLII:'E{ MENSUAL Controlar el ajuste de los lo.r.nillcs en Is partes en movimiento 90 Llaves fijas 17
CINTAS Mantenimiento y la tension de las cintas
PAL | 53 PALETIZADOR PREFORMADOR LIMPIEZA PREFORMADOR |, OLPE! MENSUAL Soplar guias y cinta 5 Manguera de aire
antenimiento
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LUBRICACION

OLPE/

Manguera de aire,

PAL | 54 PALETIZADOR PREFORMADOR LUBBICACIN. ManoPE o | TRIMESTRAL
OLPE/ SEMANAL /

PAL | 55 PALETIZADOR GENERAL LUBRICAR CADENAS |, OLPEl | SEMANAL :
oot
£

PAL | 56 PALETIZADOR PRENSA CILINDROS COMPACTACION | . OLPE/ SEMANAL /

Mantenimiento JUEVES
. . . OLPE/
PAL | 57 | ALMACEN DE PALES CILINDROS CILINDROS PALES PE/ MENSUAL
Mantenimiento
PAL | 58 | ALMACEN DE PALES FOTOCELULAS FOTOCELULAS PALES OLPE/ MENSUAL
Mantenimiento
PAL 59 ALMACEN DE CARTON GUIADO GUIAS CARTON Fabricacion MENSUAL

Engrasar rodamientos rodillos 15, Desengrasante, Engrasante
?
Lubricar todas las cad de Soplar, D Manguera de aire,
30
Soplar, Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
Limpieza y lubricacion del guiado de cilindros de 5 Manguera de aire,
ion. Soplar, D , Soplar, Engrasar y Soplar Desengrasante, Engrasante
Revision de los detectores de cilindro y estado de los cilindros. .
Li _ . 3 Manguera de aire,
impiar y engrasar si es nec: De: Engrasant
Soplar, Engra sengrasante, Engrasante
oplar, Engras:
Revision y limpiar los sensores del almacén de palés 0,5 Paiio limpio
Limpieza y lubricacién de patines y guias del almacén de 5 Manguera de aire,

carton. Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar

Desengrasante, Engrasante
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PAL | 60 | ALMACEN DE CARTON VENTOSAS REVISAR CARTON Fabricacion | MENSUAL
ENF | 61 ENFUNDADORA FOTOCELULAS FOTOCELULAS ENFUNDADO | Fabricacion |  SEURNAL!

Revisar el almacén de cartones y limpieza de ventosas

0,5

Paiio limpio

Limpiar las fotocélulas del camino de rodillos y de la
enfundadora

0,5

Pafio limpio
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ADISSEO ESPANA S.A.
ADNSSEQO | LSTA MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y FREDICTIVO SEMANA 1
A Bluestar Compan - r i
! ! - - TODAS LAS ACTIVIDADES DE LIMPIEZA SE DEBERAN REALIZAR CON LA MAQUINA PARADA Y DESCONECTADA ELECT
REFERENCLL CARACTERISTICAS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADD DOMINGD
— COMENTARIOS
CON N~ EQUIPO = ETAPA = TITULD TRABAMD = DESCRIPCHON TRABAID v | omox | M| T WM [T(w]m TN T T T m(T|n
. Controlar que la presion de trabajo sea adecuada y no existan
ENS 13 ENSACADORA GENERAL CONTROLAR PRESION fugas de aire. Manémetro del interior de la cabina debe indicar 0,5
6-7 bar aprox.
ENS 14 ENSACADORA GENERAL COMPROBAR FUGAS Contrelar que no haya fuur:}‘z:;:;nductn en el interior de la 0.5
Colecar un sace en el bocasaco y soplarfaspirar los tubos
ENS 17 LLENADO TUBOS CORRUGADOS TUBOS CORRUGADO S corrugades. Despues accienar la valvula del soplado del 15
para la entrada al
ENS 19 LLENADO VENTOSAS VENTOSAS LLENADO Limpieza wventosas 2
e 20 LLENADO BOCASACO ASPIRACION Limpieza de los tubos de aspiracion en zona de bocasaco. 2
Soplar/Aspirar los tubes de aspiracién en la zona de llenado
ENS | 21 LLENADO BOCASACO PINZAS Y BRAZOS Limpieza y lubricacion de pinzas y brazos 2
Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar
Limpieza y lubricacidn de cilindros
ENS 22 LLENADO BOCASACO CILINDRO S 2
Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar
s 23 LLENADO GUIADO PATINES GUIADOS Limpieza y lubricacién de patines guiados en brazos 2
Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar
e 2 LLENADO GUIADO CADENAS Limpieza y lubricacién de cadenas en brazos. 2
Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar
ENS 25 LLENADC ALMACEN DE SACOS DEPOSITO DE SACOS Y Limpieza y lubricacion de soporte déposito de sacos y guias 2
GUIAS Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar
ENS | 27 SELLADORA TEFLON LIMPIEZA RODILLO TEFLON | COM 13 maquina fria, revisar rdoillo de teflon donde se ubiean | -
las resistencias, y en caso necesario limpiar. v
ENS | 34 COSEDORA COSEDORA LIMPIEZA CON AIRE . [LP) Al acabar a jornada: 15
Limpiar la cosedora con aire comprimido
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Anexo VI:

AADISSEO

ADISSEQ ESPANA S.A.
LISTA MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y PREDICTIVO a @ ‘ﬂ'l

crter Semesny " TODAS LAS ACTIVIDADES DE LIMPIEZA SE DEBERAN REALIZAR CON LA MAQUINA PARADA Y DESCONECTADA ELECTRICAMENTE"
REFERENCLA CARACTERISTICAS 202
COF + N~ EQUIPD - ETAPA - TITULD TRABAKD - FRECUENC! DESCRIPCION TRABAJY - m B 52( 55| 34| 55|58 | 57| 56| 59| S10( 11| 312[513( 04| 315|518 [ 317 | 318 | 519 ( 520 | 321 | 22| 523|524 | 525|508 | 5I7| 76| 5ES|530| 331( 59| 533| 304 535|508 RS Uk 50| 551
— s LLENADO FOTOCELULAS FOTOCELULAS LLENADD | SEMANAL! Revisar que todas las fotocélulas del llenado estan 05
JUEVES comectamente y limpiarlas en caso de necesidad
— SELLADORA FOTOCELULAS  |FOTOCELULAS SELLADORA| SEMANAL/ Revisar que todas las fotocélulas del sellado estan 05
JUEVES correctamente y limpiarlas en caso de necesidad
ens | a0 COSEDORA FOTOCELULAS FOTOGELULAS COSEDORA | SEMANAL/ Revisar que todas las folocélulas del cosido estan s
JUEVES correstamente y limpiarlas en case de necesidad
SEMANAL / Limpieza y lubricacién de los guiados de los hilos
=& 3 COSEDORA GUIADO COSEDORA GUIADOS JUEVES Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar 2
Timpie o dispositive de alimentacién: E5 importants eliminar
DISPOSITIVO DE - SEMANAL/ | los restos de cola de las cuchillas, asi come mantener el
ENS | 22 COSEDORA AUMENTACIGN | ALIMENTACION COSEDORA | "y eyes” | mecanismo de accionamiento y la correa libres de recortes | 2
de sacos y trozos de cadenas de hilo.
Al empezar 3 jornada: 1. Comprobar el nivel de aceite en I3
COMPROBAR NIVELDE | SEMANAL/ |mirilla después de cerrar 30 a 40 sacos. 2.Comprobar el flujo
ENS | 32 COSEDORA INDICADOR ACEITE ACEITE JUEVES de aceite con la maguina en marcha; las salpicaduras de | 00
aceite deben ser visibles en la mirilla de acsite.
ENS a5 COSEDORA ENGRANAJES LUBRICAR ENGRANAJES | SEMESTRAL Los del grupo de deben ser 5
lubricados. Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar
TRAN SPORTADORE $ - SEMANAL / h -
ENS | 38 BANDA MODU- AR BANDA REVISION VISUAL BANDA | SEIARAL Aspectos visuales: libre de grietas, cortes, fisuras 05
TRAN SPORTADORES - - SEMANAL / Revisar que las fofocélulas del final del guiado estan
ENs | a2 BANDA MODULAR FOTOCELULAS FOTOCELULAS BANDA JUEVES correctamente y limpiarlas en caso de necesidad 0.5
Compruebe que 1a superficie de I3 pantalla de CLARITY
’ SEMANAL / est3 limpia.
FAL | 43 ETIQUETADORA PANTALLA CLARITY LIMPIEZA PANTALLA JUEVES Limpie la pantalla tctil con un disco de slgodén o un pae | 00
susve seco.
CABEZAL DE LIMPIEZA DEL CABEZAL DE| CUANDO SE . . .
PAL | a4 ETIQUETADORA IMPRESION MPRE SION CAMBIE CINTA Limpiar Ia linea de pixeles del cabezal de impresién 30
: Examinar los rodillos y Ia placa apisonadora para comprobar
PAL | 45 ETIQUETADORA ETIQUETADOR REVISION ETIQUETADORA | MENSUAL si existe ion de ivo o iado polvo 15
Limpie para eliminar la acumulacién del adhesive y el
- REVISION SENSOR DE SEMANAL / | Examinar el sensor de producto y en caso necesaric limpiar
PAL | a7 ETIQUETADORA FOTOCELULAS PRODUCTO JUEVES de exceso de polvo y adhesivo 20
- FOTOCELULAS. SEMANAL / Revisar que todas las fotocélulas del paletizador estan
PAL | 4 PALETIZADOR FOTOCELULAS PALETIZADOR JUEVES correstamente y limpiarlas en case de necesidad 0.8
PAL 59 | ALMACEN DE CARTON GUIADO GUIAS CARTON MENSUAL Limpieza y lubricacién de patines y guias del aimacén de 5
cartdn. Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar
PAL | 60 | ALMACEN DE CARTON VENTOSAS REVISAR CARTON MENSUAL Revisar el almacén de cartones y limpieza de ventosas 05
- LIMPIEZA DE SEMANAL / A
ENF | &1 ENFUNDADORA FOTOCELULAS FOTOCELULAS UEVES Limpiar las fotocélulas 05
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Anexo VII:

ADISSEO

" TODAS LAS ACTI

ADISSEO ESPANA S.A.
LISTA MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y PREDICTIVO

IDADESS DE LIMPIEZA SE DEBERAN REALIZAR CON LA MAQUINA PARADA Y DESCONECTADA ELECTRICAMENTE"
CARACTERIETICAS

0O06®00

REFERENCUL 2024
cof ~ | N~ Eauro - ETaps TTULOTRABAO | v | FRECUENG| DESCRIPCION TRABAJO - | TEMEe 5 st iz |13 | 514|515 | s1e | 517 |18 | 513 | s20 | 21 | s22 | 528 | 524 | sos | s2s | sz7 | o | 523 | so0 | sov [ sa2 | sus | sne | s | sae |sar | som | 533 | sa0 | a1 | 2 | sas | saa | a5 | 04z | 547 |48 | 225 530 | s:0
COMPROBA Comprusbe ¢l funcionamiento de todas las funciones de la
el VALVULA DE 2ViAs VALVULADE 2VIAS | ccionamienTo viLvULA ANUAL valvula de 2 vias
caNAL | 2 VALVULA DE 2 Viag ALIMENTACIGN AIRE COMPRIMIDO ANUAL Compruebe el de ‘
TUBERIAS ¥ LINEAS DE Prusba de estanqueidad de Ias tubsrias y Ias lineas
cANAL | 3 VALVULA DE 2 Vias ALIMENTACION PRUEBA ESTANGUEIDAD ANUAL . h
CANAL | 4 VALVULA DE 2 VIAS JUNTAS DESGASTE JUNTAS VAVULA ANUAL Comprusbe ¢l desgaste de las juntas de la vilvula
COMPROBAR Compruebe el funcionamiento y la posician de los interruptores
cANAL | 5 VALVULA DE 2 Viag INTERRUPTORES INTERRUPTORES ANUAL e fnal e corrers
CANAL | & VALVULA DE 2 Vias VALVULA DE 2 vias DESMONTAR VALVULA ANUAL Desmonte la vilvula de 2 vias
CANAL | 7 VALVULA DE 2 VIAS VALVULA DE 2 VIAS LIMPIEZA INTERIOR ANUAL Limpie el interior d Ia valvula de Z vias
caNAL | & VALVULA DE 2 Viag VALVULADE 2VIAS | MANTENIMINETO DESGASTE ANUAL Cambie los componentes defectuosos o desgastados
CANAL | B VALVULA DE 2 Vias BOLAS COMPROBAR RODAMIENTO ANUAL Compruebe el rodamiento oscilante de bolas.
OSCILANTE
CANAL | 10 VALVULA DE 2 Vias VALVULA DE 2 VIAS UNIDAD DE GIRO ANUAL Comprusbe la unidad de giro
COMPROBAR - :
CANAL | 11 VALVULA DE 2 ViAs ELE";IE?VH‘E‘;"SMS ELECTROVALVULAS ¥ ANUAL Compruebe ‘:‘I:r::’:;::‘:';:‘;z:‘:s"ﬁ:s ¥ limpie los.
LIMPIAR SILENCIADORE:
CAJA DE COMPROBAR ESTANQUEIDAD Compruebe Ia estanqueidad de los pasos de cable de la caja de
CANAL | 12 | VALVULADEZViAS INTERRUPTORES PASOS DE CABLE ANUAL interruptores de final de carrera
ENS | 15 ENSACADORA FILTRO LIMPIEZA FILTRO DE AIRE MENSUAL Realizar |a limpieza del filtro de aire ]
ENS | 16 ENSACADORA FILTRO L'MP‘%'PE'%‘O oe MENSUAL Limpiar el filtro del soplado. Desmontar filtros y soplar 15
= | SELLADORA TEFLON GIRO RODILLO TEFLON SEMANAL | Gira o rodill de tfln para que cada semana tabje rera s
superficie de cinta.
CUANDO Sea | SUSHRUIr #1 rodillo Ge tefion una vez desgastado & anterior. Pars
ENS 29 ‘SELLADORA TEFLON CAMBIAR RODILLO TEFLON NECESARIO ello, se hace una marca al empezar, y cuando después de 120
girarse por completo se vea I3 marca se sustituira.
ENS | 7 T;’:‘;:D;;'SDU“JFE\S TRANSPORTADOR APRIETE DE TORNILLOS ANUAL Apriste de tomillos al desajustarse por las vibraciones 0
TRANSFORTADORES COMPROBAR TENSADO R
ENS | 38 SANDA ODULAR TRANSPORTADOR MENSUAL Comprobar tensado banda y tensar en caso necesario 120
= | TRANSFORTADORES RODAMIENTO ENGRASAR RODAMIENTO | ppue e Engrasar rodamiento alineable s
BANDA MODULAR AUTOALINEABLE AUTOALINEABLE Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar
TRANSFORTADORES p
ENS | 40 SANDA MODULAR CORREA DENTADA REVISIGN VISUAL CORREA |  MENSUAL Revisicn visual; libre de grietas. 2
TRANSPORTADORES . N
ENS | 40 BANDA MODULAR CORREA DENTADA REVISION VISUAL CORREA |  MENSUAL Revisién visual; libre de grietas, 2
TRANSPORTADORES ENGRASAR GUIA LINEAL Y ngrasar guia lineal y carros.
ENS BanDamopuLar | SUIA LINEAL Y CARROS CARROS TRIMESTRAL Soplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar :
L PALETIZADOR CINTA REVISION DE CINTAS SEUWE‘",,;;" Verificacion de estado de las cintas transportadoras 05
- | PALETIZADOR FERMOS FERMOS Y GUIAS VENSUAL Limpieza y lubficscidn de [os frmos y sus gufss. Soplar R
sengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar
P [ 51 PALETIZADOR PREFORMADOR GIRASACOS MENSUAL Lubricacién de girasacos. Soplar, Desengrasar, Soplar, 5
Engrasar y Soplar
= | PALETIZADOR GENERAL CONTROLARTORNILLOS Y | oo | Controlar el sjuste de los tornillos en las partes en movimiento | o
CINTAS. 2 tension de las cintas.
FAL [ 5 PALETIZADOR FREFORMADOR LIMPIEZA PREFORMADOR MENSUAL Soplar guias y cinta 5
LUBRICACION
L PALETIZADOR PREFORMADOR PREFORMADOR TRIMESTRAL Engrasar rodamientos rodillos. 15
= | PALETIZADOR GENERAL LUBRICAR CADENAS SEMANAL 7 |Lubricar todss Ias cadenas de transmision. Soplar, Desengrasar,| o
JUEVES Soplar. Engrasar y Soplar
o = PALETIZADOR PRENSA CILINDROS CONPACTACION | SCIRMAL /| Limpieza y ubricscién cel guiado de clindros de compactac R
oplar, Desengrasar, Soplar, Engrasar y Soplar
Revision de l0s Getectores d CilinGro y estado de 108 CilinGros.
PAL ST ALMACEN DE PALES CILINDROS CILINDROS PALES MENSUAL  |Limpiar y engrasar si es necesario. Soplar, Desengrasar, Soplar, 3
Engrasar y Soplar
PAL 58 ALMACEN DE PALES FOTGCELULAS FOTOCELULAS PALES MENSUAL Revisien y limpiar los sensores del almacén de palés 0.5
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ADISSEO ESPANA S.A. m
/ID ISSEQC | ws7a MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y PREDICTIVO @ i i ﬁj @
s Oteecter cemeenr | v TODAS LAS ACTIVIDADES DE LIMPIEZA SE DEBERAN REALIZAR CON LA MAQUINA PARADA Y DESCONECTADA ELECTRICAMENTE"
CARACTERISTICAS
=

7

351|352

REFERENCIA 2024
COM + k- EQUIRD hd ETAPA - TITULO TRABAJD hd FRECUENC DESCRIPCION TRABAJD - m B1| 52| 53| 3455 55| 57 55| 59590 | 11| $12 [ 513 514 | 515 | 506 | 317 (95 515 521|522 | 525 (524 | 525 | 538 | 527 | 528 | 52D | 50 | BI1 | 532 | S35 | 534 | $35 | 536 | 537 | 538|539 | B0 (84
= - ETIQUETADORA ETIQUETADOR | IMPIEZA EXTERNA SEMANAL [ | Limpiar las superfisies enternas. Limpie con aire a baja presion | o
JUEVES 0 con un paiio suave.
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ADISSEO ESPANA SA.
/E) ISSEO HOJA DE SUSTITUCIONES

SE ANOTARAN TODOS LOS COMPONENTES SUSTITUIDOS, LAS FECHAS EN LAS QUE HAN SIDO SUSTITUIDOS Y UN COMENTARIO SOBRE SU FALLO Y FUTURO MANTENIMIENTO

REFERENCIA INTERVALO SUSTITUCIONES
TEMFO COMENTARIOS
CONJUNTO - EQUIPO . ETAPA - COMPONENTE . CANTIDA™ - APROX. FECHA 1° SUSTITUCION FECHA 2° SUSTITUCION FECHA 3° SUSTITUCION FECHA 4° SUSTITUCION FRECUENCIA ESTIMADA

(MIN)
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