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1. RESUMEN

En los Ultimos afios la necesidad de optimizar los procesos productivos
llevo a las industrias a buscar herramientas que permitan identificar el problema
y solucionarlo de forma integral, sin entorpecer la produccion, disminuyendo los
costos asociados a las pérdidas y manteniendo la calidad deseada.

La falta de informacién histérica de la empresa, relevante a pérdidas de
producto en planta, llevd a que se evaluara inicialmente la situacion sin
proyecto, estimando la proyeccion de pérdidas de productos de planta, durante
el afio 2014, en $184,9 millones.

La implementaciéon de la metodologia Seis Z para mejorar procesos, con
aplicacion DMAIC en cada una de sus etapas: definicion del problema,
medicion, andlisis de soluciones de mejora al problema, implementacion y
control, entregé la respuesta a la necesidad estratégica de la empresa por
identificar y controlar el origen de las pérdidas céarnicas y de cobertura, a lo
largo de todas las etapas del proceso de elaboracién, logrando conseguir un
ahorro total de $152,7 millones anuales, donde $61,6 millones corresponden a
la disminucion del 33,1% de pérdida carnica total de la planta, y $91,1 millones
corresponden al ahorro de coberturas que se tendria si se programaran
producciones siguiendo el “batch ideal” de cada producto.

El levantamiento de informacién sugiere que los resultados encontrados
sean considerados como un indicador de gestién operacional consolidado de la
planta de alimentos procesados congelados.



2. SUMMARY

Improving manufacturing processes through implementation of Six
methodology in a frozen processed foods plant

In recent years the need to optimize production processes led industries
to search tools to identify the problema and fix it comprehensively, without
hindering production, reducing the costs associated with losses and maintaining
the desired quality.

The lack of historical information about the company, relevant output
losses in plant, led initially to assess the situation without project, estimating the
projection of losses of plant products, during 2014, in $184.9 million.

The implementation of Six ¥ methodology to improve processes, with
DMAIC application in each of its stages: definition of the problem, measurement,
analyzing improvement solutions to the problem, implementation and control,
gave the answer to the strategic need for the company to identify and control the
source of the meat and hedging losses, throughout all stages of the production
process, achieving a total savings of $152.7 million chilean pesos annually,
where $61.6 million corresponding to a decrease of 33.1% total meat plant loss,
and $91.1 million for the coverages savings if production would be scheduled
following the “ideal batch” of each product.

Gathering information suggests that the results are considered as an

operational managment indicator consolidated of frozen processed foods plant.



3. INTRODUCCION

La Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura, calcula que al menos un tercio de la produccion de alimentos
destinados al consumo humano se pierde o desperdicia en todo el mundo cada
afio, esto significa obligatoriamente que cantidades enormes de los recursos
destinados a la produccién de alimentos se utilizan en vano (FAO, 2014).

Es cada vez mas frecuente que en las empresas productivas el control
de sus procesos y operaciones sea ejecutado y monitoreado constantemente,
para establecer parametros de mejora continua y calidad de los productos, con
minima cantidad de desperdicios. Cuando una empresa carece de dicho
control, carece a su vez de informacién relevante para optimizar los procesos y
reducir costos asociados a pérdidas por producto “no conforme”.

Existen diferentes herramientas estadisticas que al aplicarlas dan un
valor agregado a cualquier proceso, una de estas herramientas es “Seis 27, la
cual ayuda a determinar cuales son los limites aceptables de variabilidad de un
proceso para controlar de una manera mas clara los errores (Franco et al.,
2008). La aplicacion de esta herramienta tiene especial relevancia en la mejora
de procedimientos de elaboracion con enfoque en la reduccién de desperdicios,
ya que permite optimizar la produccién y economizar costos asociados a la
pérdida de producto durante cualquier etapa del proceso productivo.

La implementacion de la metodologia Seis Z en una planta elaboradora
de alimentos procesados congelados durante el afio 2014, responde a la
necesidad estratégica de la empresa por identificar el origen de las pérdidas de
producto a lo largo de todas las etapas del proceso, realizar la medicion del
problema en forma objetiva y, finalmente, aplicar mejoras que disminuyan su

impacto negativo.



4. MARCO TEORICO

4.1. Alimentos procesados

La definicibn mas basica de procesamiento de alimentos es “todas
aquellas operaciones mediante las cuales los alimentos crudos pasan a ser
adecuados para el consumo, preparacion o almacenamiento”, implica la
aplicacion de principios cientificos y tecnoldgicos especificos para conservar
los alimentos atrasando o deteniendo los procesos naturales de degradacion.
De no existir el procesamiento de alimentos, no seria posible cubrir las
necesidades de la poblacion y el abanico de posibilidades en lo que a
alimentos se refiere, se veria reducido a su disponibilidad segun la estacién
(CISAN, 2011).

4.1.1. Historia del procesamiento de alimentos

El procesamiento de alimentos surgié como una medida de conservacion
gue data de muchos siglos, e incluso milenios. Su aplicacién a nivel industrial
comenzé hacia finales del siglo XVIII cuando Nicolds Appert descubrié en
1795 el procedimiento de conservacion en latas por esterilizacion al calor y
exclusion del aire, paralelamente se introdujeron procedimientos de
desecacion artificial y métodos como el ahumado, salado, conservaciéon con
vinagre, especias, azlucar y productos quimicos. También se conocia en la
antigliedad que era posible prolongar considerablemente la duracion de los
alimentos conservandolos a bajas temperaturas utilizando el frio natural
(Plank, 1984).

En la actualidad, el procesamiento de alimentos tiene por objetivo:
mejorar el valor nutricional mediante el aumento de la biodisponibilidad de
nutrientes y digestibilidad; elaboracion de nuevos alimentos que tengan una
funcién especifica favorable en el organismo; prolongar la vida uatil para
asegurar la disponibilidad en cualquier época y lugar sin desmerecer las

caracteristicas organolépticas; y finalmente, asegurar la higiene y seguridad



de los alimentos, mediante la eliminaciéon de microorganismos y toxinas.
Objetivos que se han alcanzado mediante la utilizacion de los métodos
antiguos y la implementacion de nuevos métodos tales como: irradiacion,
extrusion, liofilizacion, microondas, atmosfera modificada, pulsos eléctricos,
entre otros (Gil et al., 2010).

4.2. Procesos de conservacion por bajas temperaturas

En los procesos de conservacion de alimentos por bajas temperaturas, el
enfriamiento se aplica para disminuir el ritmo de deterioro de los alimentos, ya
sea retardando o inactivando enzimas responsables de la descomposicion

(EUFIC, 2010). Los métodos tradicionales de enfriamiento son:

e Refrigeracidn: se basa en el mantenimiento del alimento por aplicacion
de técnicas que enfrian bajo la temperatura de multiplicacion bacteriana,
sin que el alimento llegue al punto de fusion (Fellows, 2000). Como
resultado, la temperatura promedio del centro térmico del alimento es de
5°C.

e Congelacion: se basa en la solidificacion del agua contenida en los
alimentos por aplicacién de técnicas que enfrian bajo el punto de fusion
(Schmid, 2006). Como resultado, la temperatura promedio del centro
térmico del alimento es de -18°C.

o Ultracongelacion: se refiere a una congelacion rapida para
alcanzar la temperatura de maxima cristalizacion en el menor
tiempo posible (Lopez, 2006). Como resultado, la temperatura

promedio del centro térmico del alimento es de -18°C.

Por ser el producto de estudio un alimento procesado congelado, sera la

congelacion el tema que se profundizara.



4.2.1. Origen de la congelacion de alimentos

En 1861 se construyd0 en Sidney la primera instalacion para la
congelacion de carne a manos de Thomas Sutcliffe Morf y Eugene Dominique
Nicolle, sin embargo no tuvo éxito econémico, pues primero era necesario que
se construyesen barcos provistos con instalaciones frigorificas, capaces de
transportar la carne congelada desde lejanos paises de ultramar hasta los
mercados europeos (Plank, 1984).

La industria de los alimentos congelados por técnicas rapidas de
congelacion, se inici6 en América del Norte en 1952, con el descubrimiento del
empresario Clarence Birdseye, quien evidencié que los filetes de pescado que
los nativos congelaban rapidamente exponiéndolos al frio del Artico,
conservaban el sabor y textura del pescado fresco. La clave del descubrimiento
fue la rapidez de la congelacion y el empresario posteriormente fue pionero en
el disefio del equipamiento industrial para el método de congelacion rapida de
alimentos (CISAN, 2011).

Posteriormente, la congelacion abarco diversas materias primas carnicas
de distinto origen animal, frutas, verduras Yy alimentos procesados.
Convirtiéendose en un método de procesamiento indispensable y preferido por la
industria alimentaria por la conservacion de los nutrientes que se encuentran

presentes en los alimentos.

4.2.2. Métodos de congelacion

Los métodos de congelacion clasificados segun el medio que emplean,
son:

e Congelacién por aire: los flujos de aire a bajas temperaturas son
empleados en los sistemas de congelacion de alimentos por medio de
tuneles, bandas transportadoras y equipos de lecho fluidizado. En todos
los casos el flujo de aire de aplica continuamente al producto v,

dependiendo del equipo de congelacién, es horizontal o vertical.



e Congelacién por superficie: este sistema consiste en varias placas de
paredes dobles y en su interior se encuentra circulando un refrigerante.
El alimento se coloca entre las placas y es presionado, lo que provoca la
reduccion de las bolsas de aire entre la superficie de refrigeracion y el
empaque. Cuando finaliza la congelacién, se separan las placas y
remueve el producto para la recarga.

e Congelacion por inmersion: la congelacion por liquidos consiste en
sumergir el alimento que va a ser congelado o bien, rociar el liquido
sobre la superficie del alimento. Se utilizan liquidos criogénicos como el
nitrégeno y dioxido de carbono, que al estar a muy baja temperatura y
tener contacto directo con la superficie del producto, provocan una
congelacion muy rapida.

(Rodriguez et al., 2007).

4.3. Congelacion en laindustria carnica

Desde el afio 1860 que se evidencia el interés asociado al comercio
mundial de carne congelada. Por un lado, en Inglaterra se produjo una seria
dificultad en el suministro de carne, porque la produccién del pais no era
suficiente para cubrir el continuo crecimiento del consumo debido al rapido
desarrollo de la industrializacion y al aumento de la poblacion. Mientras que por
otro lado, la produccion de carne en paises como Australia, Nueva Zelanda,
Argentina y Uruguay, habian experimentado tal crecimiento que resultaba
necesario encontrar un camino para la utilizacion econdémica de los excesos,

donde el transporte de animales vivos no era una opcion (Plank, 1984).

Posteriormente y gracias al desarrollo de la tecnologia, fue posible
procesar la carne y obtener diversos productos que mediante la congelacion
aumentaban considerablemente su vida Util manteniendo la calidad. Entre estos
alimentos procesados se encuentran las hamburguesas (pertenecientes al
grupo de las cecinas), definidas como “producto elaborado con carne picada o

molida, adicionada o no de grasa animal, pan, sal, aditivos permitidos y



especias, que previo a la coccion, su contenido de grasa no podra exceder de
24%” (MINSAL, 2014).

Luego, las diversas técnicas culinarias permitieron ampliar el espectro de
hamburguesas a productos recubiertos por mezclas de huevo y harina, de
distintos tamafios, apareciendo en la industria las croquetas (mantiene tamafio
similar a la hamburguesa) y los nuggets (corresponde a cerca de la tercera
parte del tamafio de una hamburguesa).

El origen céarnico de Ilos alimentos analizados mas adelante
corresponderan Ganicamente a lo que sefala el Titulo Xl de los Alimentos
Cérneos, en sus parrafos Il y Ill (de la carne de ave y de las cecinas,

respectivamente), del Reglamento Sanitario de los Alimentos.

4.3.1. Produccién de alimentos procesados congelados de ave

La industria avicola mundial experiment6 un positivo 2014 fundamentado
por: la sélida demanda de carne de ave, la oferta global relativamente ajustada,
altos precios de otras fuentes de proteina animal y expectativas de menores
costos de alimentacion. La evolucion de la produccién nacional de carne de ave
en el periodo 1994 - 2014 tuvo un aumento sostenido y en las ultimas dos
décadas la produccion crecié un 119%, a una tasa anual promedio de 4%. Las
exportaciones nacionales de carne de ave registraron un incremento de 22,6%
en el periodo enero-febrero de 2015, en comparacion con el mismo periodo de
2014. El 76,5% de las exportaciones de carne de ave en el primer bimestre de
2015 correspondio a carne de pollo y el 23,5% a carne de pavo (Giacomozzi,
2015).

El favorable escenario en que se encuentra la industria avicola, ha
permitido que la producciéon de alimentos procesados congelados de ave
ofrezca en el mercado una amplia cantidad de productos en cualquier época del

afno y en diversos formatos, ver figura 1.



Hamburguesas Carnede pollo o pavo. Se encuentra en distintos
@ gramajesy existe una amplia variedad en condimentacion
-
8 w
= -g Croquetas Carnede pollo. Se encuentra en distintos gramajes,
g ) formasy coberturas. Puede estar rellena de jamoén/queso
-]
=%
i (=] g Nugget Carne de pollo. Se encuentra en distintos gramajes,
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Alitas Alitas (trutro o media) previamente condimentadasy

cocinadas

Figura 1. Oferta nacional del mercado de alimentos procesados congelados de ave.
Elaboracién propia con apoyo en la comparacion de productos existentes en el
mercado durante el afio 2014.

En los items siguientes se profundizard especificamente en la forma de

elaboracion de hamburguesas, croquetas y nuggets.

4.3.1.1. Materias Primas

e Mezcla carnica

La base de la mezcla carnica para la elaboracion de hamburguesas,
croquetas y nuggets, es carne de ave (pollo o pavo, segun corresponda). Las
aves luego del sacrificio son peladas, evisceradas y trozadas, de donde se
obtienen alas, pechugas y cuartos. Las pechugas son fileteadas y se separa el
filete de la carcasa de pollo. Por un lado, del corte de los filetes se obtienen
recortes de pechuga que se procesan hasta obtener una pasta granulosa. Por
otro lado, de la carcasa se extrae la carne mecanicamente recuperada, donde
un equipo separa la carne del hueso, convirtiéndola en pulpa muy fina (Las
Camelias, 2014).

A la materia prima carnica, se afiade proteina de soya hidratada, aditivos
y condimentos, con la finalidad de potenciar el sabor y textura deseado, sin

disminuir la cantidad de proteinas y economizando en costos de formula. En la



figura 2 se puede ver los tipos, modo de aplicacibn y funcion de los

componentes de la mezcla cérnica.

Materia prima
de origen carnico

*Tipos de corte: Carne de pechuga,
filetillo, trimming, granulo, pulpa y piel
de pechuga.

+Aplicacion: Se mezcla dos o més tipos de
corte carnico, segun formulacion de
productos.

*Funcion:

e_Cortes de mayor tamafio: Dan firmeza
y estabilidad a la masa. Contribuye a
que sensorialmente la mordida sea mas
firme y se asemeje a morder el musculo
de la pechuga de pollo.

*Cortes de menor tamafio: Entregan
mayor volumen carnico, pero menor
firmeza. Sensorialmente la mordida es
mas débil.

Proteina de
Soya

#Tipos: PVT (proteina vegetal texturizada)
granulado, PVT harina, proteina de soya
concentrada 70%.

sAplicacién: Se hidrata con agua potable y
mezcla con la materia prima de origen
cdrnico.

*Funcion:

*-Promueve la absorcion y retencion de
agua, disminuyendo las pérdidas
durante la cocciéon y manteniendo la
estabilidad dimensional.

s-Permite reemplazar un porcentaje de
materia prima carnica, manteniendo los
niveles de proteina de los productos.
*-Su uso ayuda a economizar en costos
de férmula.

Aditivos y
Condimentos

*Tipos: Cloruro de sodio, colorantes,
conservantes, antioxidantes,
estabilizantes, féculas, fosfatos,
espesantes, potenciadores de sabor,
especias y condimentos de sabores
especificos.

eAplicacion: Se mezclan directamente con
la materia prima de origen cdrnico y la
proteina de soya.

*Funcion:

s-Entrega sabor y color caracteristico a
los productos.

e-Ayuda a conservar y estabilizar la
masa.

Figura 2. Composicion, tipos y funcion de componentes de la mezcla céarnica.

Elaboracion propia con apoyo en la comparacion de ingredientes de marcas existentes

e Coberturas

en el mercado.

El proceso de aplicacion de coberturas en alimentos (sustrato carnico),

incluye una aplicacion secuencial de una combinacion de revestimientos en la

superficie del alimento (Canada, 2011). Los sistemas de aplicacion de cobertura

varian dependiendo del sustrato y la calidad deseada del alimento. Las capas

de cobertura pueden incluir:

- Batido - Empanizado fino.

- Empanizado fino - Batido - Empanizado grueso.
- Batido - Empanizado fino - Batido Tempura.

- Batido - Empanizado fino - Batido Tempura - Glaseado.

(Canada, 2011).

Cada etapa de revestimiento actua como interfaz entre el sustrato y la

capa siguiente, lo cual puede resultar en una mejor adherencia y pick up,

aumentando la crocancia y volviéndolo mas crujiente, mejorando la calidad del

color y sabor, y la reduccion de

la humedad durante la coccidon o
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almacenamiento (Canada, 2011). En la figura 3 se puede ver la composicién,

modo de aplicacion y funcion de diferentes coberturas.

Pre-Dust
(empanizado inicial)

sComposicion: Harina de trigo
enriquecida (o mezcla con harina de
maiz), almiddén, cloruro de sodio,
potenciadores de sabor, agentes
leudantes, especias, aceites vegetales,
azlcar, antihumectantes, conservantes.
sAplicacion: Se espolvorea directamente
sobre el sustrato o luego de aplicar
batido.
sFuncién:
s-Acttia como interfaz entre el sustrato y
batido para optimizar la adherencia.
*-Contribuye en la consistencia de la
cobertura del batido e incrementar el
pick up.
- Agente saborizante.

Batter
(batido)

*Composicion: Harina de trigo
enriquecida (o mezcla con harina de
maiz), almidon, cloruro de sodio,
estabilizadores,  agentes leudantes,
reguladores de acidez, conservantes,
oleorresinas, especias.

sAplicacion: El sustrato se sumerge en el
batido o se cubre en su totalidad. Se
puede aplicar directamente al sustrato o
luego de aplicar el pre-dust.

*Funcion:

*Resaltador de sabor, apariencia y
textura.

*-Permite que el breading se adhiera al
sustrato.

Breading
(empanizado final)

*Composicion: Harina de trigo
enriquecida, almidén, cloruro de sodio,
potenciadores de sabor, aceite vegetal,
especias, agente leudante, azlcar,
emulsificantes, proteina en polvo.
sAplicacion: Se espolvorea sobre el
sustrato. Se aplica luego de pre-dust y
batido, o solamente luego de batido.
sFuncion:
»-Aumenta la crocancia y lo crujiente.
s-Resaltador de sabor, apariencia y
textura.
*-Contribuye a incrementar el pick up.
+-Entrega aspecto deseado (ej.: hojuelas
de mayor o menor tamafio, tonos mas
amarillos o mas claros, presencia de

pimienta, etc).

Tempura Batter Glaze

(batido tempura) (glaseado)
sComposicién: Harina de maiz (o mezcla con sComposicion: Solamente agua potable, 0
harina de trigo enriquecida), almidén, cloruro agua potable mezclada con almidones,

de sodio, potenciadores de sabor, agentes

leudantes, especias, aztcar. eAplicacién: Se rocia sobre el sustrato. Es la
eAplicacion: el sustrato se sumerge en el ultima capa de cobertura que se aplica.

batido tempura. Se aplica luego de batido y sFuncién:

pre-dust. e-Acttia como una barrera protectora contra
sFuncién: la deshidratacion.

»-Resaltador de sabor, apariencia y textura.

+-Contribuye a incrementar el pick up.

sEntrega aspecto deseado (ej.: presencia de

pimienta, rugosidad de la superficie).

saborizantes y gomas.

»-Ofrece un acabado brillante.
+-Contribuye a incrementar el pick up.
s-Resaltador de sabor y color.

Figura 3. Composicion, modo de aplicacion y funcion de diferentes coberturas.

Elaboracién propia con apoyo de Pulse Canada (Canada, 2011).

e Aceite

El aceite es usado para la pre-fritura de los productos, por lo tanto, no se
busca cocinar completamente el alimento durante la operacion. Son deseados
los cambios fisicoquimicos de esta etapa, como la retrogradacion del almidén y
reaccion de Maillard, que conducen a las propiedades organolépticas y color
beneficiosos en la superficie del alimento (Mellema, 2003). Durante la fritura por

inmersion, el agua en la corteza se evapora y mueve fuera del alimento,
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ayudando a controlar la pérdida de agua desde el interior, de esta forma es
posible mejorar el sabor, textura, aspecto y color (Herndndez & Ayola, 2012).

Dentro de los aceites frecuentemente utilizados durante la fritura por
inmersion, se encuentran: aceite de maravilla, aceite vegetal, aceite de maiz,
aceite de oliva y aceite de colza. Al freir, la temperatura del aceite se eleva
hasta 180°C, produciendo un cambio en la estructura molecular del aceite
(oxidacion), lo cual genera aldehidos y peroxidos lipidos, cuyo consumo se ha
asociado a mayor riesgo de cardiopatias y cancer. Aceites ricos en acidos
grasos poliinsaturados (aceite de maravilla y maiz), son los que mayor nivel
generan de aldehidos durante el proceso de fritura. Por otro lado, los aceites
ricos en acidos grasos saturados y monoinsaturados (aceite de oliva y colza),
son mas estables durante la fritura y generan menores niveles de aldehidos
(Grootveld, 2015).

4.3.1.2. Proceso de elaboracion

Hamburguesas, croquetas y nuggets, comparten un proceso comun de
elaboraciéon, lo que permite utilizar una sola linea para la produccién de
variados productos. A nivel general, el proceso de elaboracion consta de 9
etapas: recepcion (de materia prima, condimentos e insumos), almacenamiento,
molienda (de cortes céarnicos como: filetillo de pollo), mezclado (formacion de
masa carnica), formado (moldeo de la forma del producto deseado),
congelacion criogénica, envasado, almacenamiento de producto terminado y
despacho. Se suman dos etapas especificas para croquetas y nuggets, que se
incorporan después del formado: aplicaciébn de coberturas y pre-fritura (figura
4).
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Recepcion —> Almacenamiento —> Molienda —> Mezclado

\

Congelacion Almacenamiento
Formado —> criogénica —> Envasado | producto terminado

Vv

Aplicacién de

Fri Despacho
cobertura Pre-Fritura P

Figura 4. Mapa de proceso basico para la elaboracion de hamburguesas, croquetas y

nuggets. Etapas anaranjadas son exclusivas de croguetas y nuggets.

4.4. Metodologia Seis 2

Seis Z se desarrolld en la década de los 80’s, en Estados Unidos, su
éxito reside en el impacto positivo que tiene en la rentabilidad de las
organizaciones, a través de mejorar el rendimiento de los procesos y aumentar
la satisfaccion al cliente (Harry & Schroeder, 2000).

La metodologia implica el cuestionamiento de la forma en que se han
estado administrando los procesos, aplicando métodos estadisticos para
sustentar la toma de decisiones a partir de datos (Pyzdek, 2003). Por lo tanto,
las decisiones también se basan en la razén y no solo en la intuicién (Tolamatl
et al., 2011).

Existen dos formas de aplicar la metodologia Seis %:

¢ DMAIC: Sistema que se basa en definir (Define), medir (Measure),
analizar (Analyze), implementar mejoras (Improve) y controlar
(Control), los procesos existentes (Fernandez, 2014).

e DMADV: Sistema que se basa en definir (Define), Medir
(Measure), analizar (Analyze), diseiar (Design) y verificar (Verify),

nuevos procesos (Fernandez, 2014).
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En la ejecucidon del proyecto, se desarrollara el sistema DMAIC, por

tratarse de mejorar procesos que la empresa tiene definidos.

4.4.1. Sistema DMAIC

Seis Sigma: DMAIC

?, %

A |

i '\—\

MEDIR ANALIZAR IMPLEMENTAR CONTROLAR
MEJORAS
Definir el Medir y Analizar e Implementar Contolar y
problema documentar identificar mejoras que mantener
actual, el el problema la causa reduzcan o la solucién
proyecto, encontrado raiz que eliminen el
objetivos y origina el problema
fases problema encontrado

criticas

Figura 5. Seis Z- Metodologia DMAIC — Definicién de etapas.

Tal como se aprecia en la figura 5, la metodologia DMAIC, se basa en
definir el problema y el proyecto (sus alcances y objetivos), determinar lo que se
quiere medir de acuerdo a las fases criticas del proceso, medir y generar
informacién para encontrar las causas o variables que lo originan, elaborar un
plan de accion enfocado a implementar mejoras para reducir o eliminar el
problema vy, finalmente, controlar la correccién al proceso para mantener la
mejora (Platzilla, 2014).

En definitiva, la metodologia DMAIC permite optimizar los procesos
productivos en forma integral, sin entorpecer la produccion, disminuyendo
costos asociados a las pérdidas y manteniendo la calidad del producto

deseada.
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4.4.2. Aplicaciones

Diversas empresas han utilizado Seis £ como un modelo estratégico de
gestion, otras como una estructura de trabajo para la eliminacién de la variacion
de los procesos y otras Unicamente como una herramienta para resolver
problemas (Moosa & Sajid, 2010).

Seis ¥ es una metodologia que se puede aplicar a cualquier tipo de
empresa, por ejemplo, a una del area automotriz que logré reducir en un 13% el
producto no conforme en el area de pintura, mejorando el rendimiento y
disminuyendo la variacion del proceso, haciéndolo més confiable para el cliente
(Tolamatl et al., 2011). Siguiendo con el rubro automotriz, la planta de motores y
tanques de combustibles de Ford Motor, implementd Seis ~ con enfoque al
cliente, obteniendo resultados cuantificables hasta finales de 2006, que
disminuyeron la cantidad de desperdicio de un 17% a un 2% (Vargas, 2015).

También la implementacion de Seis £ se ha realizado en el area de la
mineria, donde se logrado identificar las variables en las que se deben centrar
los esfuerzos de la organizacion para disminuir las pérdidas originadas durante
las operaciones de almacenaje y despacho de concentrados (Tinoco, 2013).

La metodologia Seis Z en la industria de alimentos centra sus esfuerzos
principalmente en: reduccion de desperdicios a lo largo de toda la cadena
productiva, estandarizacion de los procesos y realizacion de controles sencillos
pero efectivos. Representa un modo sistematico para mejorar la productividad,
seguridad, calidad, entrega y costo de los productos de la industria alimentaria,
ayudando a varias areas en forma simultanea. Se puede aplicar exitosamente a
cualquier industria (bebidas, lacteos, aceites, pescados, conservas, productos
farindceos, alimentos carneos, etc.), area y etapa productiva de elaboracion de
alimentos. Por ejemplo, en fabricas de la empresa Nestlé la implementacion de
Seis 2 con aplicacion del sistema DMAIC ha tenido éxito en la mejora de los
procesos de reduccion de pérdidas en las etapas de elaboracién de chocolate,
produciendo un ahorro anual de $22 millones (Varas, 2010), y también en el
mejoramiento de elaboracion de masas para galletas, produciendo un ahorro
anual de $30 millones (Toro, 2014).
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5. HIPOTESIS

La implementacion de la metodologia Seis 2, permitira mejorar los
procedimientos actuales de elaboracion en una planta de alimentos procesados
congelados y levantar informacion relevante para optimizar la eficiencia de los

indicadores operacionales de gestion.
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6. OBJETIVOS

6.1. General

Mejorar los procedimientos de elaboracion en una planta de alimentos

procesados congelados, utilizando la metodologia Seis 2.

6.2. Especificos

¢ |dentificar los procedimientos de elaboracion y puntos de generacion de
pérdida de producto y coberturas.

¢ Medir objetivamente el problema en los puntos de generacion de pérdida
identificados y sugerir soluciones para disminuirlo.

o Estandarizar la pérdida conseguida tras la aplicacién del proyecto, para
que sea considerado como un indicador de gestion de eficiencia

operacional (KPI's).
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7. METODOLOGIA

7.1. Lugar de Ejecucion

El proyecto sera desarrollado y ejecutado en la Planta N°2 de Alimentos
Procesados Congelados, de Tecnologia y Alimentos Ltda., ubicada en la

comuna de Malloco, Regién Metropolitana, Chile.

7.2. Sistema DMAIC

7.2.1. Fase definicion

7.2.1.1. Conformacién del equipo y definicién del problema

Se conformd un equipo de trabajo multidisciplinario para el desarrollo del
proyecto, teniendo participacion activa en: solicitud, entrega y recepcion de
informacion; analisis de problemas e implementacion de soluciones; toma,

entrega y medicion de datos. El equipo contaba con la participacion de:

» Gerente General. » Supervisor de produccion.

» Sub Gerente de Operaciones. » Supervisor de mantencion.

» Jefe de planta. » Supervisor de romanas.

» Analista de procesos. » Encargado de bodega.

» Analista de costos. > Area de Servicios Generales.

» Coordinador de indicadores » Operadores de equipos.
operacionales. » Operadores claves de linea.

» Coordinador de planta.

Se definié el propdésito y alcance del proyecto, segun las necesidades
actuales de la planta. Para definir el problema, se utilizé la herramienta
“6W+1H”, que permite visualizar las entradas y salidas en forma clara y

secuencial (Franco et al., 2008). Se describe en la figura 6.
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What? *iQué es lo que esta sucediendo?

Which? *(Cual es la tendencia, aleatoria o sigue un patrén?

When? *iCuéando sucede? {Cuando sucedié el problema?

Where? ¢iDonde se esta viendo el problema (maquina, lugar, etc.)?

Who? *iQuién? ¢El problema esta relacionado con las habiliadades del operador?

How? *;Como sucede?

Figura 6. Herramienta 5W+1H.

7.2.1.2. Entender el proceso

Para comprender el proceso general y la interrelacion de sus etapas, se
realiz6 un analisis SIPOC (Suppliers (Proveedores), Inputs (Entradas), Process
(Proceso), Outputs (Salidas), Costumers (Clientes)), que consiste en identificar
mediante un esquema a quién entrega el recurso al proceso, que tipo de
recurso es, las actividades que lo transforman, lo que se entrega al final de
proceso y finalmente identifica quien lo recibe, aplicado para cada etapa de
proceso (Stephen, 2004). El andlisis SIPOC ayudé a comprender los elementos
clave de la elaboracion, obtenido tras recorrer las lineas productivas de la

planta mediante andlisis Gemba.

7.2.1.3. Entender al cliente

Para entender al cliente, fue necesario definir sus necesidades
operacionales y en consecuencia econémicas, a través de la Voz del Cliente,
(VDC), sus conductores (drivers) y los indicadores a considerar (CPC: Criticos
para la Calidad), pues la satisfaccion del cliente es considerada como uno de
los pilares fundamentales para evaluar el proceso (Omayra et al., 2007).
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7.2.1.4. Entender la situacion actual

Actualmente la empresa cuenta con porcentajes de pérdida de
productos, los cuales son utilizados para programar la produccion y también
costear formulas. Sin embargo, estos valores no han sido actualizados desde el
afo 2008. Tampoco existe control diario de los kilos de pérdida de los productos
elaborados en planta.

Por otro lado, no existe ningun estudio de pérdidas en cuanto a
coberturas (remanentes que quedan en los equipos aplicadores de coberturas y
preparaciones sin usar), sin embargo, se tiene conciencia que monetariamente
su costo es altisimo. Tampoco existen estudios enfocados a encontrar la
produccion “ideal” con la cual se minimice la pérdida de coberturas por equipo.

Por lo anterior, se analizo por un periodo de 3 meses el escenario actual
de la planta bajo la situacién “sin proyecto”, para tener valores representativos
y confiables, los cuales se analizaron con el Diagrama de Pareto (principio:
“pocos vitales, muchos triviales”), donde el 80% de los resultados totales
obtenidos, se originan en el 20% de los elementos analizados (Ortiz &
Rodriguez, 2006).

En total la planta produce 24 tipos de productos, los cuales se agruparon
segun forma anica previo al envasado resultando 17 productos, cuyas pérdidas
fueron sometidas a medicion y andlisis (ver anexo 1).

Los 17 productos que seran estudiados se agruparon y clasificaron en 5
familias segun la figura 7. Se cont6 con dos lineas principales: linea con

aplicacidn de cobertura y linea sin aplicacion de cobertura.
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Familia
croquetas

Con pre-fritura

Familia
nuggets

Con cobertura

Familia

Sin pre-fritura hamburguesa

A"mentos de c/cobertura
estudio

Con pre-fritura Familia alitas

Sin cobertura

Familia
hamburguesa

Sin pre-fritura

Figura 7. Clasificacién de alimentos de estudio.

7.2.2. Fase medicion

7.2.2.1. Visualizacion del proceso

En esta etapa, se recolectdé la informacion de la situacién actual del
proceso, para lo cual se elabor6é un diagrama de bloques que incluia controles,

pardmetros a considerar y puntos de generacion de desperdicios.

7.2.2.2. Plan de recoleccién de datos

Se elaboré un plan de recoleccion de datos, siguiendo 6 pasos:

1. Dar a conocer el objetivo e importancia de la recoleccién de datos.

2. Verificar que los datos obtenidos respondieran a la necesidad actual
de la empresa.

3. Elaborar el procedimiento de medicion, para que siempre se midiera
de la misma forma.

4. Realizar una marcha blanca para validar el sistema de medicion.

5. Iniciar la recoleccion oficial de datos.

6. Controlar y mejorar continuamente el sistema de medicién.
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7.2.2.3. Andlisis de datos

La informacién recolectada fue integrada a una base de datos general,
para luego ser agrupada por producto y analizada en forma semanal (resultados
inmediatos), mensual (andlisis de tendencia y desviaciones de los datos), y
trimestral (informe de estado de resultados y desviaciones de los procesos),
para temas relevantes a pérdida de producto durante el proceso (pérdida total y
pérdida por etapa), y pérdida de cobertura. Posteriormente, se realizaron
graficas de pérdida de producto en el tiempo y diagramas de Pareto con la
finalidad de determinar los productos mas relevantes y etapas criticas del

proceso (mayor cantidad de pérdida).

7.2.3. Fase analisis

Una vez encontrados y valorizados porcentualmente los principales
puntos de generacion de pérdida, se analizaron las causas para encontrar el

origen del problema.

7.2.3.1. Identificacién de causas

Se identificaron las causas raices de los problemas detectados mediante
la herramienta “5 por qué”, previo andlisis Gemba en la planta. Esta
herramienta, permite encontrar las causas potenciales motivando un

razonamiento profundo (Pande et al., 2000).

7.2.3.2. Andlisis

Las causas raices identificadas fueron analizadas utilizando la Matriz de
Andlisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF), la cual permite priorizar las causas
raices en funcion de la gravedad, ocurrencia y deteccion de la falla (Franco et
al., 2008).
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7.2.4. Fase implementacion
7.2.4.1. Priorizar las acciones

La fase de implementacion de las mejoras comenz6 con priorizar las
acciones mediante la Matriz de Impacto-Esfuerzo, herramienta que permite
evaluar objetivamente alternativas de solucion (Franco et al., 2008).

La Matriz de Impacto-Esfuerzo, se completé determinando el esfuerzo
que requeria cada mejora a implementar mediante evaluacién con nota 1 (bajo
esfuerzo), y nota 2 (alto esfuerzo), de las siguientes preguntas:

e La mejora:
o ¢lnvolucra inversion?
o ¢Modifica la metodologia actual de trabajo?
o ¢Requiere detencion de las lineas productivas?
o ¢Tiene un costo en la mantencién?

Posteriormente, se evalu6é el impacto de cada una de las mejoras
propuestas con nota 1 (bajo impacto), y nota 2 (alto impacto), de las siguientes
preguntas:

e Elimpacto:
o ¢Reduce la generacién de pérdidas?
o ¢ Trae mejoras en el proceso actual?
o ¢Es un aporte a la calidad del producto?
o ¢Es un aporte a la seguridad de las personas?

Cuando la suma de las notas de las cuatro preguntas relacionadas al
esfuerzo fue:

» Mayor o igual a 6: se evalu6 con nota 2 (alto esfuerzo).
» Menor a 6: se evaluo con nota 1 (bajo esfuerzo).

Igualmente, cuando la suma de las notas de las cuatro preguntas
relacionadas al impacto fue:

» Mayor o igual a 6: se evalu6 con nota 2 (alto impacto).

» Menor a 6: se evalu6 con nota 1 (bajo impacto).
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7.2.4.2. Plan de accion

Una vez que las acciones se priorizaron, se elabor6é un plan de accion
mediante la herramienta “5H+2H”. Herramienta que permite visualizar las
entradas y salidas de forma clara y secuencial (Franco et al., 2008), descrita en

la figura 8.
What? *iQué accion se debe implementar?
Why? *iPor qué se implementara?
How? ¢ Como se justifica su realizacion?
Where? *iDénde se debe implementar?
Who? *Quién es el responsable de su ejecucién

How much? ¢iCudanto costara?

¢;iCuando se realizara la implementacion?

Figura 8. Herramienta 5W+2H

7.2.4.3. Implementar soluciones

Se llevo registro de la implementacion de las soluciones para luego
verificar por andlisis Gemba y estadistico, su contribucién real a la mejora del

problema identificado.

7.2.4.4. Estandarizar mejoras

Se estandarizaron las mejoras realizadas y se comparé la situacion con y
sin proyecto, utilizando graficas de control de pérdidas en el tiempo y
Diagramas de Pareto.

Por otro lado, proyectando los resultados obtenidos se calcul6 el ahorro
total que se consigue con la implementacion del proyecto.
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7.2.5. Fase control

7.2.5.1. Monitoreo de resultados

Se documento el nuevo método implementado, mediante la creacion de:
planillas de control, fichas de productos, informes del estado de pérdida y fichas
de defectos de productos para ser utilizados como guias de entrenamiento y
capacitacion.

Se asigné a una persona para la toma y registro diario de datos,

perteneciente a la planta y con antigledad superior a un afio.

7.2.5.2. Indicadores de gestién operacional

Dada la relevancia de la informacién generada, se sugirié a la empresa
continuar con el proyecto, para que los parametros analizados sean incluidos

dentro de los indicadores de gestion operacional.
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8. RESULTADOS Y DISCUSION

8.1. Fase definicion

8.1.1. Definicion del problema

El proyecto tendr4 dos lineas de investigacion, que responden a
problemas que afectan directamente al sistema operacional de la planta:
» Desactualizacion de estado de pérdidas de todos los productos
elaborados.
» Desconocimiento de la produccion “ideal” que genere la menor pérdida

de coberturas.

Por esta razén, la herramienta 5W+1H, ser& aplicada para ambos casos

Desconocimiento de la produccion con

Desactualizacion de estado de perdidas et rbinf s areae

Se pierde producto en distintas etapas del Se desconoce la pérdida y consumo real de
proceso de elaboraciéon (masa y cobertura). coberturas.

Falta informacion para determinar si sigue un

, Se desconoce la tendencia, no existen registros.
patron.

En la produccidn de cualquier producto, por .
p q P ' P En cada produccion que lleve cobertura.

lineas 1y 2.

En distintas etapas del proceso de elaboracién. Equipos aplicadores de cobertura.

Independiente del operador, experienciay Si, segun el consumo personal, forma de

turno. preparacion, solicitud en bodega y carga de equipos.

No permite conocer con anticipacién la cantidad de
cobertura a utilizar, ni conocer la cantidad minimaa
producir para tener la menor pérdida de coberturas.

Aumenta la cantidad de pérdida y reproceso del
producto.

—~
=h

«Q
c
=
QD
O

~

Figura 9. Herramienta 5W+1H aplicada a pérdidas de producto en lineas productivas y

a encontrar la produccion con menor pérdida de cobertura.
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8.1.2. Entender el proceso

El mapa del SIPOC del proceso se elabor6 considerando todas las

etapas que tienen lugar durante la elaboracion de los productos en planta,

figura 10.

Supplier
Proveedor

Input
Entrada

Process
Proceso

Envases (1°,2°,
3°)

congelacion

Selladoras
Envasadoras
Cadmaras de Unidades Almacenamiento Producto apto Supervisor de
congelacion de envasadas y en Camara de para ser romana
producto encajadas Producto despachado Camién de
terminado Camaras de Terminado Reprocesos despacho
congelacion
[ Pranta Producto Despacho Producto Bodegas
congelados: envasado listo despachado listo Generales

Abastecedora de
producto
terminado

Camiodn de

para laventa

para laventa

Clientes directos

Planta N°1: Cortes de carne Recepcién de Materias primas Operador

Abastecedora Proteina de soya ga:::s;;syp;gnas Snsaarl‘zrc]i:mienm moledora

Encargado de P

bode, ga Aditivos y carnicas , listas para usar

&; Condimentos

Coberturas
Aceite

Moledora Cortes de carne Molienda Carne molida Operador
Moledora segun necesidad mezclador

de produccion

Mezclador Carne molida Mezclado Masa mezclada a Operador de
Proteina de soya baja lineas de
hidratada temperatura formado
Aditivos y
Condimentos
Mezclador

Formadoras Masa mezclada a Formado Unidades Operador de
baja formadas segiin lineas de
temperatura plan de formado
Formadoras produccion Aplicador de
Lineas 1y 2 cobertura

Aplicadora de Agitador de Preparacién y Unidades Operador de

coberturas batido Aplicacion de cubiertas con lineas de
Aplicadora de Coberturas batldo{ 4 formado
batidos y empanizado Freidoras
empanizados

Freidoras Aceite Pre-Fritura Unidades pre- Operador de
Unidades fritas linea de formado
cubiertas Tanel de
Freidoras congelacion
(eléctrica y a gas) criogenica

Tuneles de Unidades pre- Congelacion Unidades Operarios de

congelacion fritas Criogénica congeladas empaque

criogenica Tuneles de Pérdidas Envasadoras
congelacién Reprocesos
criogénica

Envasadoras Unidades Envasado Unidades Romaneros
congeladas enva_sadas Y Camara de

encajadas

despacho

Figura 10. Mapa SIPOC del proceso de elaboracion.

Elaboracién propia.
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8.1.3. Entender al cliente

La figura 11 muestra los requisitos de desempefio que tiene el proceso,
proveniente de la Voz del Cliente (VDC). EIl cliente sera el Gerente General,
quien espera obtener una produccién con minima cantidad de pérdidas y que
cumpla con los estandares de calidad definidos para cada producto. Los
conductores seran aquellos puntos donde el operador realiza ajustes
constantemente. Los indicadores (CPC: Criticos para la Calidad), corresponden
a los parametros que se deben monitorear para lograr el minimo de pérdidas

manteniendo la calidad del producto.

VDC Conductores CPC
i A Mezclado Dosificacion seijgzzfggluula, tiempos de

Peso unitario de formado, velocidad de

Formado formado

Gerente General

Freparacion, tiempo de agitacion,

Preparacion de batido temperatura y viscosidad

Aplicacian de

\ y coherturas Pick up, temperatura y viscosidad

i A Pre-frito Temperatura de aceite

Produccicn con
minima cantidad de Congelacion criogénica
pérdida y gue cumpla
con los estandares de

Temperatura de tanel, tiempo de
permanendcia

calidad definidas Envasado Velocidad de envasado
para cada producto. - = -
Almacenamiento Temperatura de unidades, tiempo de
producto terminado almacenamiento, destara

. r

Figura 11. Voz del cliente, conductores e indicadores criticos para la calidad.

Observacion: actualmente no todos los CPC son monitoreados constantemente.

8.1.4. Entender la situacion actual

Tras el andlisis durante 3 meses del escenario actual de la planta bajo la
situacion “sin proyecto”, se encontro que la pérdida porcentual total proyectada
durante el afio 2014 fue de 31,6% (suma del promedio de pérdidas de las 5
familias de producto analizadas), teniendo un costo de $184,9 millones de
pesos. Donde los productos CS-3, CC-4 y CS-2, resultaron ser los productos
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con mayores peérdidas porcentuales individuales totales (19,2%, 14,2% y 10,6%,
respectivamente), como se puede apreciar en la figura 12. Por otro lado, el
producto NC-5 presenta la mayor pérdida monetaria con $55 millones de pesos,

seguido de CS-2 con $36,7 millones de pesos, como se aprecia en la figura 13.

Pérdidas Totales por Producto: Situacion sin Proyecto - 2014

mmmm Pérdida inicial % =% Acumulado

20% 100%

18% 90%

16% 80%

14% 10%

12% 60%
10% 50%

8% 40%

30%

20%
I|||||||

0%
HS1 NS-1

53 CC4 (G52 A1 CC5 CCo - NC-4 NC-5 NC-2 NC-3 51

Pérdidas (%)

6%
4%
2%

0%

Productos

Figura 12. Pérdidas totales porcentuales por producto afio 2014, bajo la situacién “Sin
Proyecto”.

Pérdidas por Producto: Situacion sin Proyecto - 2014

B Pérdidainicial § =% Acumulado

W
[=x]
o

100%
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Wy
w
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80%

70%
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60%
50%

40%

30%

20%

||||
Illl-___o%

NC-5 (€S2 CC4 CC5 -3 -2 NS-1 NC-2 C51 HS1 NC-3 H-1 H-4  NC-4
Productos

Pérdidas (Millones)
W wr W
[ [ w
o (=) o

o
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Figura 13. Pérdidas totales monetarias por producto ano 2014, bajo la situacion “Sin

Proyecto”.
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Para visualizar las tablas que dan origen a ambas ilustraciones, dirigirse

al anexo 2.

8.2. Fase medicion

8.2.1. Visualizacion del proceso

Para comprender y visualizar el proceso, se elabor6 un diagrama de
bloques para cada producto, sin embargo, en la figura 14 se muestra el
diagrama del producto con mas alta complejidad de elaboracion para tener una
idea del proceso completo.

Se incluyeron las etapas donde se genera pérdida carnica (puntos de
medicion), pérdida de coberturas (puntos de medicion), controles y etapas de

todo el proceso.
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Preparacién batido

Preparacion batido
tempura

—

Revisién de MP,
Pesaje de MP,
Monit. de Trans.

Preparacién de los
cortes

Recepcion de MP,
Adit., Cond., e Ins.

i

Almacenamiento

v

Dosificacidén

Molienda

: Control de viscosida
y temperatura

v

Mezclado

v

Formado

¥

Aplicacion de batido

!

Aplicacion de
empanizado

v

Control de calidad:
pick up y sensorial

Etiquetado

Armado de cajas

Aplicacion de batido
tempura

v

Pre-Fritura

v

Cong. Criogénica

v

Glaseado

v

Envasado

v

Alm.en cdmara
Prod. Terminado

v

Despacho

Etapas de Proceso

Controles

Punto generacién pérdida cobertura®, |

Leyenda

Punto generacién pérdida cérnica O

.

ans?

Figura 14. Diagrama de bloques, producto mas complejo.

Elaboracién propia.
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8.2.2. Plan de recoleccién de datos

El plan de recoleccion de datos establecido para la medicién de la

informacion se encuentra en la tabla 1. En el anexo 3 se puede observar la

definicion de las pérdidas en cada punto de medicion con més detalle.

Tabla 1. Plan de recoleccién de datos.

éQué sera
medido?

Pérdidas
carnicas

Pérdida
de
cobertura

Consumo
real de
cobertura

Unidad de
medida

Kilos totales

Kilos totales
(base seca)

Kilos
consumidos
de
cobertura /
parada (*)

éDonde sera
medido?

En cada punto
de generacion
de pérdida
carnica (Anexo
3)

En cada punto

de generacién

de pérdida de
cobertura
(Anexo 3)

Planilla de
bodega
(consumo de
insumos)

éCuando se
medira?

Término de
produccion
de cada
producto,
en ambos
turnos.

Término de
produccion
de cada
producto en
ambos
turnos

Término de
produccion
de cada
producto

éComo se
medira?

Pesar kilos
brutos y
destarar

Pesar kilos
brutos y
destarar

Recuperar
valores de
planilla de
bodega
(consumo
de
insumos)

éPor qué se
necesita este
dato?

Para cuantificar y
valorizar las
pérdidas reales
actuales de la
planta.

Para cuantificar la
pérdida
resultante de la
aplicacién de
cobertura,
determinar las
cargas minimas
para el
funcionamiento
de equipos y
contrastar
resultados con
estudio de
busqueda de
batch ideal.
Cuantificar
consumo de
cobertura por
producto segun
produccién
programada y
encontrar el
batch ideal con
minima cantidad
de pérdida en
coberturas.
Actualizar
consumo de
féormulas reales.

(*) 1 parada equivale a aproximadamente 100 kilos.

8.2.3. Anélisis de datos

¢éQuién
realizara la
medicién?
Servicios
Generales,
Operador

clave de

linea

Servicios
Generales,
Operador
clave de
linea

Memorista

éQuién
registrara la
medicion?

Operador
clave de
linea

Operador
clave de
linea

Memorista

Para cada producto se analizé la pérdida por etapa segun Diagrama de

Pareto (anexo 4), posteriormente los resultados (concentracion del 80% de
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pérdidas), se agruparon segun familias de productos (anexo 1), encontrandose
que en la mayoria de los productos la etapa con mayor porcentaje de pérdida
fue la de congelacién (a la salida del tunel de congelacion criogénica), seguido
por la diferencia existente entre el peso real y fijo del producto (tabla 2). En
tercer lugar, se puede apreciar que para cada familia existe una etapa distinta
de punto de generacion de pérdida que se encuentra dentro del 80% segun
Diagrama de Pareto, siendo las etapas de pre-frito, envasado y cinta las
correspondientes a las familias de nuggets y croquetas, hamburguesas y

hamburguesas con cobertura, respectivamente.

Tabla 2. Resumen andlisis segin Diagrama de Pareto para familia de productos bajo la
condicion “Sin Proyecto”.
Familia Resultado Pareto 80%
Condicioén Sin Proyecto
1° Diferencia entre peso real y peso fijo: 1,4%
Hamburguesas 2° Congelacién: 0,6%
3° Envasado: 0,5%
Hamburguesas con 1° Congelacion: 2,4%
cobertura 2° Cinta: 1,3%
Alitas 1° Diferencia entre peso real y peso fijo: 6,3%
1° Congelacion: 2,7%
Nuggets 2° Diferencia entre peso real y peso fijo: 0,8%
3° Pre-Frito: 0,8%
1° Congelacion: 4,2%
Croquetas 2° Diferencia entre peso real y peso fijo: 3,9%
3° Pre-Frito: 0,9%

Con esta informacion, se puede establecer el plan de accién para
priorizar las etapas con mas pérdida asociada:

- 1°Prioridad: Etapa de congelacion.

- 2°Prioridad: Diferencia entre el peso real del producto y el peso fijo.

- 3°Prioridad: Etapa de pre-frito, envasado y cinta.
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8.3. Fase andlisis

8.3.1. Identificacién de causas

Los principales puntos de generacion de pérdida encontrados
anteriormente, se analizaron mediante la herramienta “5 por qué” (anexo 5). En
la tabla 3 se encuentra el resumen de las causas raices obtenidas para cada

punto de pérdida analizado.

Tabla 3. Resumen del total de causas raices encontradas por punto de pérdida.

Punto de pérdida N° de causas raices detectadas
1° Etapa: Congelacion 19
2° Etapa: Diferencia entre el peso real del 7

producto y peso fijo
No genera nuevas causas raices, ya que las
3° Etapa a) Pre-frito encontradas en este punto se incorporaron en
las etapas anteriores.
3° Etapa b) Envasado 6
No genera nuevas causas raices, ya que las
3° Etapa c) Cinta encontradas en este punto se incorporaron en
las etapas anteriores.

Total de causas raices detectadas 32

8.3.2. Anélisis

Las 32 causas se sometieron al Analisis de Modo y Efecto de Falla
(AMEF) (anexo 6), donde se encontré que el modo de falla mas riesgoso y que
a su vez present6d el mayor Numero de Prioridad de Riesgo (NPR: 360), fue “el
operario no esta presente en punto de separacion y ordenamiento de producto
a la salida de la freidora”, cuyo efecto potencial de falla es la pérdida de
producto blando a la salida del tinel de congelacion. Este efecto de falla tiene
como causa raiz que se considera que el puesto de trabajo es riesgoso, porque
no cuenta con equipos de proteccion personal (EPP) adecuados para que sea
un puesto fijo en planta. Dado lo anterior, implementar mejoras respecto a la
necesidad evidente de tener una persona que distribuya, seleccione y ordene el
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producto a la entrada del tinel con los EPP adecuados, se defini6 como
prioridad N°1.

8.4. Fase implementacion
8.4.1. Priorizar acciones

La Matriz de Impacto - Esfuerzo, permitié evaluar alternativas de solucion
a las 32 causas raices encontradas (anexo 7). En el cuadro “alta prioridad” de la
figura 15, se encuentran 14 acciones que seran el foco de la fase de
implementacion de las mejoras. El resumen de la clasificacion de las acciones
se encuentra en la tabla 4.

Por otro lado, el cuadro de “mediana prioridad” sera ejecutado conforme
se completen las primeras prioridades, y se evaluara la ejecucion de las
acciones que se encuentran en el cuadro “baja a mediana prioridad”, segun los
recursos disponibles de la empresa. Razon por la cual, ambas quedan fuera del
proyecto.

Finalmente, de las 3 acciones que fueron catalogadas como “baja

prioridad”, ninguna sera realizada en este proyecto por su alto esfuerzo y bajo

impacto.
F 9
&
= Alta Prioridad Mediana Prioridad
A-1 A-9 A-25 A2
o A-5 A-18 A-27 ALS
46 A-6 A-21 A-29 A-19
b A-T A-22 A-31 A20
j=1 A-8 A-24
g Baja a Mediana Prioridad
A-4 A-13 A-28
A-10 A-14 A-30
o A-11 A-23 A-32
i A-12 A-26
[-+]

Bajo Esfuerzo Alto

Figura 15. Matriz Impacto — Esfuerzo para priorizacién de acciones que dan solucion a

las causas raices.
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Tabla 4. Resumen de la clasificacion de las acciones que dan solucion a las 32 causas

raices encontradas.

A-1: Plan mantencién
formadora.

A-2: Plan mantencion
cinta transportadora.

A-3: Remodelacion
aplicadores cobertura.

A-4: Control masa/hielo
en mezclado.

A-5: Incorporacion de
aprendiz de lineas.

A-6: Plan inspeccion
armado de linea.

A-7: Actualizacion
velocidades de
formado.

A-8: Solicitacion EPP
operador entrada tunel.

Acciones para cada Causa Raiz

A-9: Modificacion disefio
placa salida freidora.

A-10: Plan mantencién

uniones aire comprimido.

A-11: Control polucién
en sopladores.

A-12: Procedimiento
limpieza particulas
carbonizadas.

A-13: Plan mantencion
cintas freidora.

A-14: Elaboracion
programas congelacion.

A-15: Adquisicién nuevo
glaseador.

A-16: Construccion

estanque para glaseado.

8.4.2. Plan de accién

A-17: Modificacion sector
inspeccion.

A-18: Establecer y
capacitar sobre perfil de
producto.

A-19: Creacioén puesto
“inspectores de linea”.

A-20: Andlisis fisico-
quimico de materia
prima.

A-21: Agilizacion
controles de calidad.

A-22: Planilla verificacion
ingreso producto
terminado a camara.
A-23: Plan mantencion
romanas.

A-24: Estudio peso de
pallet.

A-25: Designacion
espacio en bodega
cartones a pallets.
A-26: Modificacion
sistema lavado durante
produccién.

A-27: Elaboracion
programas velocidad de
formado.

A-28: Reorganizacion
operarios en planta.

A-29: Plan de
mantencion
envasadora.

A-30: Andlisis producto
defectuoso.

A-31: Capacitacion
operarios envasadores.

A-32: Remodelacion
plato balanza.

De la Matriz Impacto-Esfuerzo, se seleccionaron las acciones del

recuadro “alta prioridad” (bajo esfuerzo y alto impacto), para ser incorporadas al

plan de accion con la herramienta 5W+2H (anexo 8).

El plan de accion 5W+2H, comenzé en el segundo trimestre del afio 2014

(abril, mayo,

junio),

con

las acciones que no podian esperar a ser

inmediatamente corregidas: cambio en el disefio de placa de deslizamiento a la
salida de freidora, pues deformaba en forma evidente gran cantidad de
producto; creacién y aplicacién inmediata de planilla de verificacion de ingreso a
camara de producto terminado; y finalmente, estudio de demostracion que el
peso del pallet fijado en 22 kilos, es variable.

Posteriormente se sigui6 trabajando en lograr que todas las acciones que
dan solucién a las causas raices de “alta prioridad”, se cumplieran a mas tardar

en el primer trimestre del afio 2015 (enero, febrero y marzo).
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8.4.3. Implementar soluciones

8.4.3.1. Modificacién de disefio placa deslizamiento salida de freidora

Fue la primera solucion implementada (accion A-9), durante el trimestre
de Abril-Mayo-Junio 2014. La placa de deslizamiento contaba con un separador
de nuggets de al menos 4cm de alto cuya forma triangular ayudaba a dispersar
los nuggets por la cinta del tanel de congelacién. La estructura estaba soldada a
la placa, por lo tanto, cuando se cambiaba la produccion a croquetas, en vez de
permitir que las unidades se dispersaran, producia un impacto tal que
deformaba el producto, debiendo ser eliminado porque no cumplia con la
calidad esperada.

El cambio permitié que las pérdidas de producto se redujeran y que los
operarios encargados de deslizar el producto por toda la cinta, tuvieran mas
comodidad. La figura 16 muestra el estado post modificacion de la placa, donde

aun se puede apreciar la marca del separador de nuggets.

e

=

Figura 16. Cambio del disefio de placa de deslizamiento a la salida de freidora (accion:
A-9).

37



8.4.3.2. Creacién de registro de verificacibn de ingreso producto
terminado a cAmara de congelados

Fue la segunda solucion implementada (accion A-22), durante el
trimestre de Abril-Mayo-Junio 2014. Se detectd que existian diferencias entre el
producto entregado por produccion y los valores registrados por romana, las
diferencias iban desde una caja a pallets completos de producto terminado. No
existian registros comparativos diarios de producto ingresado a camara y el
error se evidenciaba en las cuadraturas mensuales, con lo que el tiempo de
reaccion era nulo.

La diferencia de registros afecta directamente la determinacion de
pérdidas, con respecto a la cantidad final real que ingresa a camara versus la
cantidad fija calculada segun el peso estandar del producto. La diferencia de
kilos esperados de producto terminado en ocasiones era muy distante de lo
ingresado a camara de producto congelado. También se evidenci6 ingresos de
productos con lotes erréneos o codigos cambiados, reiteradas veces.

Se realizd seguimiento diario de producto terminado, encontrando al
principio del estudio diferencias de cajas, lotes o cddigos, en absolutamente
todos los dias de produccién. Se alertd a la jefatura quien autorizé un control de
verificacion comparativo diario y el acceso a verificacion en camara cada vez
gue se encontraran diferencias para solucionar los errores durante el dia (figura
17). También se autorizé el acceso directo a las planillas de control de ingreso
de producto terminado a camara en red (a cargo de supervisor de romana),
para contrarrestar la informacion con las planillas que completa produccion
(supervisor de produccion).

Luego, la responsabilidad pasé a los supervisores quienes debian
comparar durante el dia que la entrega y el ingreso a camara fuesen lo mismo

(misma cantidad de productos en cajas, mismo lote y mismo codigo).
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Figura 17. Planilla de verificaciéon de ingreso a cAmara de producto terminado (accion:
A-22).

8.4.3.3. Estudio peso de pallet

Fue la tercera solucion implementada (accion A-24), durante el trimestre
de Abril-Mayo-Junio 2014. El estudio demostré que el peso del pallet fijado en
22 kilos, era variable, encontrandose un minimo de 13 kilos y maximo de 39
kilos. Con esta informacion, se cre6 la necesidad de destarar en el sistema de
registro de producto que ingresa camara de congelados, el valor real de los
pallets utilizados. Esta accion modifico por completo la forma en que se trabaja
en planta, pero su aplicacion constante llevd a que pasara a ser un control
rutinario por parte del equipo de romanas. En la figura 18, se muestra la
incorporacion de la etiqueta que corresponde al peso real del pallet.
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Etiqueta amarilla:
Control Interno Planta

Etiqueta blanca:
Control Trazabilidad

Etiqueta blanca en base de pallet:
Registro de peso real del pallet

Figura 18. Visualizacién de pallet completo (accién: A-24)

8.4.3.4. Incorporaciéon de aprendiz de lineas

Esta solucién (accion A-5), se implement6 durante el trimestre de Julio-
Agosto-Septiembre 2014. Su importancia radica en la disminucién de la
cantidad de producto defectuoso, generado por: falta de masa en la tolva de
alimentacion de formadoras, falta de coberturas en producto por niveles bajo el
optimo de funcionamiento de los equipos aplicadores, y finalmente, por
producto deforme a causa de bajos niveles de aceite en la freidora. Efectos
cuya disminucion se ve reflejada en los valores finales de pérdida por etapa tras
la aplicacion del proyecto, cuyo detalle para la totalidad de los productos se

encuentra en el anexo 4.
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8.4.3.5. Actualizacion de velocidades de formado

Esta solucién (accion A-7), se implementé durante el trimestre de Julio-
Agosto-Septiembre 2014. Tiene vital relevancia pues las velocidades Optimas
de formado serviran como guia a los operadores y aprendices de linea. De las
matrices analizadas durante el proyecto es posible observar que la velocidad de
formado tiene implicancia directa con la cantidad de pérdida de producto:
mientras mas rapido sea el formado, mayor cantidad de deformaciones tiene el
producto.

En el anexo 9, se encuentra el resumen obtenido del analisis de
velocidad. Se incluye la velocidad real promedio en uso en planta bajo la
situacion sin proyecto, y el resultado de la mejor (6ptima) y peor velocidad

encontrada para operar las formadoras.

8.4.3.6. Plan deinspeccion del armado de linea

Esta solucidon (accion A-6), se implement6 durante el trimestre de Julio-
Agosto-Septiembre 2014. Si bien, la frecuencia con que falla el armado no es
diaria, cuando ocurre puede generar un aumento significativo de las pérdidas
promedio de los productos. La inspeccion se realiza todos los dias y en distintos
horarios, frente a situaciones sospechosas se detiene la produccion y analiza el
problema. Los encargados de realizar la inspeccion son: supervisor de
mantencién, mecanicos de turno, supervisor de planta, coordinador de planta y
jefe de planta.

En la figura 19, se puede apreciar la consecuencia de un mal armado de
linea sin inspeccion, de haber notado que la cinta a la salida del tanel de
congelacion se encontraba fuera de lugar, se habria evitado la pérdida. Cabe
sefalar que la pérdida en situaciones normales en esta etapa no supera los 5

kilos.
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Figura 19. Consecuencias de un mal armado de linea a la salida de tinel de

congelacion.

8.4.3.7. Solicitud de EPP para operario clave a la salida de la freidora

Esta soluciéon (accion A-8), se implement6 durante el trimestre de Julio-
Agosto-Septiembre 2014. El puesto a la salida de la freidora y entrada de tunel
de congelacién es clave, ya que permite tener una voz de alerta inmediata
frente a fallas que causen defecto en el producto que son corregidas
oportunamente. Ademas, permite que el producto ingrese al tunel de
congelacion de forma ordenada.

La figura 20 muestra la situacion sin el operario clave, se observa que el
ingreso es desordenado, las unidades se aplastan entre si, terminan
congelandose deformadas y posteriormente genera un problema de envasado.
Luego, se observa la presencia del operario clave pero sin EPP adecuado
(guantes de goma se rompen con la temperatura a la que sale el producto de la
freidora). La dltima imagen corresponde a los guantes que actualmente se
usan, protegen al operador de los cambios de temperatura (son resistentes a
muy altas temperaturas), y le permite desarrollar la actividad sin dafiar su salud.
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Figura 20. Posicién de operario clave a la salida de freidora y entrada a tlnel de

congelacion. EPP solicitado para proteger su salud (accion: A-8).

De las 32 causas sometidas a la Matriz Analisis de Modo y Efecto de
Falla (AMEF), se defini6 como prioridad N°1 al modo de falla mas riesgoso y
que a su vez presentaba mayor Numero de Prioridad de Riesgo (NPR: 360): “el
operario no esta presente en el punto de separacién y ordenamiento de
producto a la salida de la freidora”, cuya causa raiz radica en la falta de EPP
adecuado para que sea considerado un puesto fijo en planta. Luego de la

implementacion de la accion correspondiente, el nuevo NPR fue de 32.

8.4.3.8. Capacitacion operarios envasadores

Esta solucion (accion A-31), se implement6 durante el trimestre de Julio-
Agosto-Septiembre 2014. Inicialmente se encontré que:

- La carga de bandejas en circulo rojo (figura 21), con el producto para ser
cargado a la envasadora, se realizaba volteando el contenido de una
bandeja llena de producto, sobre una bandeja fija durante todo el tiempo
gue durara el envasado. El volteo producia que algunas unidades
cayeran irremediablemente al suelo, como era un acto repetitivo,
aumentaba la cantidad de pérdida en la etapa de envasado.

- No se retiraban las unidades sin defecto de envases arrugados o mal
sellados para ser reenvasados, perdiendo producto que cumple con los
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estandares de calidad esperados. O si se retiraban, se hacia con
posterioridad y el producto se encontraba blando.

Figura 21. Zona de volteo de bandeja y carga de producto en etapa de envasado
(accion: A-31).

El plan de accién consistié en ensefiar a los operadores de la zona de
envasado una nueva forma de cargar bandejas que no incluia el volteado, mas
bien, consistia en el reemplazo de la bandeja vacia por una llena de producto y
asi sucesivamente hasta terminar la produccion. También se les recordaba
continuamente que el producto de envases mal sellados debia retirarse a
tiempo para poder ser reenvasado. Para ello se realizaron charlas de 5 minutos
antes de comenzar la jornada de trabajo donde también participaba el
coordinador y supervisor de produccion.

8.4.4. Estandarizar mejoras
8.4.4.1. Comparacién situacién con y sin proyecto

e Pérdidas carnicas porcentuales

La situacion sin proyecto gener6 una pérdida total proyectada de 31,6%,

mientras que la situacién con proyecto generd una pérdida total proyectada de
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26,6% (ambos porcentajes corresponden a la suma del promedio de pérdidas
de las 5 familias de producto analizadas). En ambos casos los productos con
mayor pérdida total individual total fueron CS-3 y CC-4 (el primero bajo de
19,2% a 11,1%, y el segundo baj6é de 14,2% a 11,7%, con la aplicacion del
proyecto). Donde la principal pérdida total en ambos producto fue la diferencia
entre el peso real y peso fijo, ver figura 22 (anexo 10).

Operacionalmente, las pérdidas por etapa de congelado disminuyeron de
6,3% a 2,9%, y de 3,6% a 2,2%, para CS-3 y CC-4, respectivamente (anexo 4).
Lo cual se explica por la formulacién y caracteristicas que tienen ambos
productos: CS-3 es un producto elaborado con materia prima céarnica
recuperada (pulpas, granulo, piel y trimming de pollo), el no tener musculos
compactos en la formulacién hace que la masa sea débil, y al mas minimo roce
o choque, se deforma; por otro lado, CC-4 es un producto elaborado con filetillo
y piel de pollo, la mezcla es mas firme que la de CS-3, sin embargo, el espesor
de las unidades formadas es lo que la vuele susceptible a la deformacion. Por lo
tanto, el cuidado de los productos a lo largo de toda la operacién garantiza
bajas pérdidas por etapa.

La disminucién general de planta en cuanto a pérdidas carnicas (suma
de las disminuciones porcentuales individuales), fue de 33,1% (anexo 11).

Pérdidas Totales por Producto: Situacién con Proyecto - 2014
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Figura 22. Pérdidas totales porcentuales por producto afio 2014, bajo la

situacion “Con Proyecto”.
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e Pérdidas carnicas monetarias

La situacién sin proyecto generd una pérdida total proyectada de $265,8
millones, mientras que la situacion con proyecto de $204,2 millones, ahorro
anual de $61,6 millones (ver anexo 12). En la situacion sin proyecto, los
productos NC-5 y CS-2 fueron los que presentaron mayor pérdida, luego de la
aplicacion del proyecto el primero paso de $55,0 millones a $49,2 millones, y el
segundo pas6 de $36,7 millones a $28,1 millones, ver figura 23.

Pérdidas por Producto: Situacion con Proyecto - 2014
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Figura 23. Pérdidas totales monetarias por producto afio 2014, bajo la situacion

“Con Proyecto”.

e Analisis Diagrama de Pareto

La tabla 5 contiene la comparacion del resumen del andlisis bajo la
condicion sin y con proyecto, para las familias de productos analizadas. Con
esta informacion, se puede establecer un nuevo plan de accion orientado a
mejorar continuamente los procesos, enfocado a:

- 1°Prioridad: Diferencia entre el peso real y fijo del producto.

- 2°Prioridad: Etapa de congelacion.

- 3°Prioridad: Etapa de mezclado.
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Tabla 5. Resumen comparativo del andlisis segun Diagrama de Pareto para familia de
productos bajo la condicién “Sin y Con Proyecto”.
Familia Resultado Pareto 80% Resultado Pareto 80%
Condicién Sin Proyecto Condicién Con Proyecto

1°Diferencia entre peso real y 1°Diferencia entre peso real y

Hamburguesas peso fijo: 1,4% peso fijo: 1,9%
2°Congelacion: 0,6% 2°Mezclado: 0,5%
3°Envasado: 0,5% 3°Envasado: 0,4%

Hamburguesas @ 1°Congelacion: 2,4% 1°Congelacion: 2,3%

con cobertura = 2°Cinta: 1,3% 2°Mezclado: 0,4%

1°Diferencia entre peso real y 1°Diferencia entre peso real y

Alitas peso fijo: 6,3% peso fijo: 5,7%
2° Cinta: 3,4%
1°Congelacion: 2,7% 1°Congelacion: 1,4%
Nuggets 2°Diferencia entre peso real y 2°Diferencia entre peso real y
peso fijo: 0,8% peso fijo: 0,8%
3°Pre-Frito: 0,8% 3°Mezclado: 0,6%
1°Congelacion: 4,2% 1°Diferencia entre peso real y
Croquetas 2°Diferencia entre peso real y peso fijo: 4,7%
peso fijo: 3,9% 2° Congelacién: 2,1%
3°Pre-Frito: 0,9% 3°Pre-Frito: 0,7%

e Ahorro

Con los resultados obtenidos se puede proyectar un ahorro de $61,6
millones anuales, tras la aplicacién del proyecto.

8.4.4.2. Batch ideal

La busqueda del batch ideal consistio en encontrar producciones con el
menor consumo de cobertura y luego compararla con las pérdidas de cobertura
controladas en planta. Para ello se debio filtrar la produccion y considerar
unicamente las producciones “puras” (donde ningun producto compartia

cobertura con otro). La unidad utilizada fue “kilos de cobertura/100kg de masa”.
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Del estudio no sélo se encontrd el mejor batch de produccion (donde se
genera minima cantidad de pérdida de cobertura), también se encontré el peor
batch (mayor pérdida de cobertura). Estos resultados permitiran a futuro
programar producciones con minima cantidad de pérdida. Sin embargo, deben
ser actualizados cada vez que se realice alguna modificacion en la capacidad
de los equipos aplicadores de cobertura, pues el principio es “perder
Gnicamente la cantidad minima para el funcionamiento del equipo”.

La tabla 6, muestra el resumen de los resultados obtenidos en la
basqueda del batch ideal, analizados durante el periodo de ejecucién del
proyecto. Se incluyé también, las producciones mas frecuentes durante el afio
2014, que en algunos casos coincidia o era un valor muy cercano al peor batch.

También hay productos cuyo mejor o peor batch son muy similares, y ahi
radica la importancia de generar un cambio a nivel de bodega de insumos, para
dosificar cantidades inferiores a la del formato original del saco (entre 22 y 25
kilos), para cuando la produccién esté finalizando y se requiera rellenar el
equipo. Actualmente no se reciben sacos abiertos de vuelta en bodega, pues al
estar expuestos en la linea de produccion, se humedecen y por la naturaleza

nutritiva de su composicion, el crecimiento de microorganismos es muy rapido.

Tabla 6. Resumen de resultados obtenidos en la busqueda del batch ideal, afio 2014.

Batch més

Producto Peor Batch (ton) Mejor Batch (ton) frecuentemente

programado (ton)
HS-1 2,0 2,4 16y 28
NS-1 4,4 4,8 24y 44
NC-2 3,2 6,8 42y 4,8
NC-3 1,2 1,6 12y 1,6
NC-4 0,4 0,8 04y12
NC-5 2,8 4,8 24y 28
CS-1 2,4 4,0 12y 20
CS-2 5,2 9,0 16y 24
CS-3 4,8 2,8 16y 24
CC-4 3,2 3,6 36y 48
CC-5 2,4 3,6 15y 28
CC-6 2,0 6,8 24y 28
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Si se programara durante un afio las producciones con batch ideal, el
ahorro seria de $91,1 millones (ver anexo 12), lo que sumado al ahorro anterior,

da un total de $152,7 millones anuales.

8.5. Fase control

8.5.1. Monitoreo de resultados

8.5.1.1. Medicidon y registro de datos

La medicion y registro de datos se entregd con aprobacion del jefe de
planta, a un operador clave de linea, quien demostré entusiasmo y participacion
activa por el proyecto. Se capacité y entrend para la recoleccién de informacién
y posteriormente se ensefidé a completar los registros en linea en archivo
denominado “Mermas Planta Malloco-2014” (ver anexo 13), cuyo control y

registro de informacién se realizaban diariamente.

8.5.1.2. Fichaconsumos y mermas

Los resultados fueron monitoreados, analizados e informados
oficialmente en cada trimestre (Abr-May-Jun, Jul-Ago-Sep, Oct-Nov-Dic), a
través de la “Ficha consumos y mermas” (figura 24). Por otra parte, cada vez
que algun integrante del equipo multidisciplinario necesitaba informacién
especifica sobre pérdidas o consumos, fue entregada oportunamente.

La ficha contiene toda la informacion relevante a pérdidas y consumo de
los productos elaborados en la planta de alimentos procesados congelado. Para
cada producto, existe una ficha Unica. Comienza identificando el producto,
formato de venta y cédigos asociados, para luego presentar el consumo real de
cobertura actualizado al trimestre en curso, con la identificacion de coberturas
actualmente utilizadas, bajo el titulo “Consumo Coberturas” (ver figura 24 y 25).

Luego, presenta las pérdidas actuales del trimestre en curso por etapa y
en forma porcentual, con un comentario sobre si el resultado puede seguir 0 no

siendo mejorado, bajo el titulo “Mermas Actuales”. Esta informacién se
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acompafia de un grafico historico de pérdidas (obtenido del analisis del
proyecto) que muestra el comportamiento durante 9 meses. Se incluye los kilos
totales de producto terminado y el porcentaje de pérdida considerando y sin
considerar los kilos de pérdida por diferencia entre el peso real y el peso fijo,
para enfatizar en las etapas trabajadas para disminuir pérdidas operacionales.
Posteriormente, se analizan tres trimestres simultaneamente en una tabla, para
visualizar los avances, mantencion o retrocesos de las pérdidas por etapa.

Llegando al final de la ficha se encuentra el “Consumo Histérico de
Coberturas” (conseguido tras la implementacion del proyecto), que refleja la
realidad de la planta, pues difiere bastante de los consumos teoricos de las
formulas en uso. Las férmulas en uso no consideran la cobertura necesaria
para la carga minima del equipo aplicador, y es por ello que por muchos afios
se encontraron diferencias que hasta este momento, no tenian explicacion.
Finalmente, se encuentra el mejor (“batch ideal”), y peor batch de produccion
segun el consumo de coberturas reales, donde el mejor batch presenta la
minima pérdida de cobertura en equipos, y el peor batch presenta la mayor
cantidad de pérdida de cobertura en equipos.

Este levantamiento de informacion permitié actualizar conscientemente
los costos de formula, logrando llenar el vacio que se generaba al usar los
valores tedricos tanto de pérdidas de producto como consumo de coberturas.
También consoliddé el manejo de inventarios de bodega y las solicitudes de
compra de coberturas, pues gracias a la aplicacion del proyecto se puede
programar produccién sabiendo exactamente lo que se va a consumir. Se
sugirié control y analisis de datos periédicamente, para la mejora continua de

los procesos.
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TECNOLOGIA Y ALIMENTOS LTDA.

m Planta Procesados Congelados Pagina 1 de 2

Ficha Consumos y Mermas

Elaboré : Carolina Gonzalez Alvarez.

o oA o Aprobo :
N° Revision: 00 |Reviso :
Fecha : Fecha :
Identificacion de Producto
- Nombre : .,
- Cliente 1 Informacion
- Formula . .
~Caisn Confidencial
Consumo Coberturas
Cobertura Consumo Real
Codigo I Nombre (kg/parada)
% 5 5 21,2+2,0
Informacién Confidencial 26203
Nota: Considerando octubre, noviembre, diciembre, 2014.
Una parada = 106,79 kilos.
Mermas Actuales
Etapa Merma % Comentario
Mezclado 0.4% Inherente al proceso
Formado 0.1% Inherente al proceso
Cinta 0.1% Oportunidad de mejora
Pre-Frito 0.3% Oportunidad de mejora
Congelado 0.8% Oportunidad de mejora
Calidad 0.2% Inherente al proceso
Diferencia Peso Real a Fijo 0.8% Oportunidad de mejora
TOTAL | 2,5% +1,0%
Nota: Considerando octubre, noviembre, diciembre, 2014.
Historico de Mermas
Mermas Promedio Mensual
NS-1 2014
mm Kg Producidos ~ —#— Merma con dif. peso real a fijo  —@— Merma sin dif. peso real a fijo

Producto Terminado (kg)

7.0152 34458 49625 41348 34825 48227 33704 31233 41132
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Figura 24. Ficha consumos y mermas producto NS-1, con proteccion de

informacion.
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- Analisis mermas - periodo 2014.

Periodo - 2014

Etapa Abril - _\.Ia}'o - Ju].jo -.Agosto - | Oct. - ;\'or. -
Junio Septiembre Dic
Mezclado 0.2% 0.4% 0.4%
Formado 02% 0.2% 0.1%
Cinta - - 0.1%
Pre-Frito 0.2% 0.2% 0.3%
Congelado 2.3% 2.4% 0.8%
Calidad 0.1% 0.2% 0,2%
Diferencia Peso Real a Fijo 0.3% 0.6% 0.8%
Base de analisis| 38 4 toneladas | 49,3 toneladas |26.5 toneladas|
Total con dif. real a fijo| 3,29 +1,0% | 3,7%+1.2% [2,5% +1,0%
Total sin dif. real a fijo| 2,99% +1,0% | 3,1%+1,0% |1.6% +1,0%

Consumo Histérico Coberturas

Consumo Real Periodo - 2014 (kg/parada)
Abril - Mayo - | Julio - Agosto - | Oct. - Nov. -

Codigo I Nombre Junio Septiembre Dic
L. 19,8+3,6 19,5%2,0 21,2%2,0
Informacion
Confidencial 2,2+0,1 2,205 2,6%0,3

Nota: Una parada = 106,79 kilos.

Batch Ideal
BatchIdeal- NS -1 (kg/parada)
1°Lugar : 48 | 2°Lugar: 40 | 3° Lugar: 68
Codigo | Nombre Paradas Paradas Paradas
Informacién 18,5+2,2 18,1+0,0 18,4+0,0
Confidencial 2,003 25100 2,210,0

Nota: Una parada = 106,79 kilos.

Peor Batch

PeorBatch-NS-1

(kg/parada)
1°Lugar : 44 | 2°Lugar: 54
Codigo I Nombre Paradas Paradas
23,9+0,0 22,7%0,0

Informacion
Confidencial 2,3+0,0 1,8+0,0

Nota: Una parada = 106,79 kilos.

Figura 25. Continuacioén ficha consumos y mermas producto NS-1, con

proteccion de informacion.




8.5.1.3. Fichade caracterizacidén porcentual de defectos por producto

Esta ficha, es el inicio de las futuras capacitaciones con respecto al perfil
de los productos elaborados en la planta de alimentos procesados congelados.
Comienza con la identificacion del producto, formato de venta y codigos
asociados. Al igual que la ficha anterior, para cada producto existe una ficha
Gnica (figura 26).

Luego, viene una caracterizacion fisica de los atributos: peso (g), largo
(cm), ancho (cm) y espesor (mm), del producto en estado crudo. Estas
mediciones se logran mediante el andlisis de monitoreo propio del proyecto,
contrarrestado a los controles que lleva el Departamento de Calidad. Son
valores analizados trimestralmente y reflejan la realidad en planta, pudiendo ser
comparados con la Especificacion Técnica de los productos.

Luego, viene la caracterizacion de defectos, encontrados en la fase
medicion del proyecto. Cada defecto se acompafia de la causa raiz que lo
origina, su destino en planta y cuanto representa porcentualmente dentro de

todos los defectos presentes en el producto analizado.
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TECNOLOGIA Y ALIMENTOS LTDA.

Planta Procesados Congelados Pagina 1 de 2
Caracterizacion Porcentual de Defectos
Elabor6 : Carolina Gonzalez Alvarez. .
& T o Aproboé :
N° Revision: 00 [Reviso :
Fecha : Fecha :
Identificacion de Py
- Nombre
- Cliente Informacion
- Férmula . &
-Cédigo Confidencial
Caracterizacion Producto Terminado
Atributo Estado Realidad Planta
Peso (g) Crudo -
= Crudo Informacion
i e Comilo Confidencial
Espesor (mm) Crudo

Nota: Considerando octubre, noviembre, diciembre, 2014.

Caracterizacion de Defectos
- Montadas - Pegadas - Dobladas
Causa raiz: Velocidad y aumento de temperatura de masa durante el formado.

Destino:
Defecto %

- Defectuosas

Reproceso.
124.7% + 3,6%

Causa raiz: Temperatura de masa no permite el llenado del molde durante el formado.

Destino:
Defecto %

- Quebradas

Causa raiz:

Destino:
Defecto %

Reproceso.
:50,8% + 1,8%

| il
\ “

- Exceso de frio en tinel de congelacién criogénico genera quiebre de hamburguesas a la

salida.

- Ablandamiento de masa durante el envasado.
- Hamburguesas dobladas que al ser arrastradas en envasadora, se rompen.

Reproceso.
1245%+1,7%

Figura 26. Ficha caracterizacién porcentual de defectos para producto H-4, con

proteccion de informacion.
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8.5.2. Indicadores de gestion operacional

Los resultados obtenidos sugieren que los valores de pérdida

encontrados bajo la situacion “con proyecto”, sean incorporados como un

indicador de gestion operacional de la planta en su totalidad, o en alguna etapa

especifica de la operacion. Actualmente, los KPI's de la planta tienen relacion

con.

Materias Primas: Desviacion absoluta de consumo de materias primas
real v/s estandar, y desviacion de costo de consumo.

Nivel de servicios: OTIF de productos, cumplimiento de programa de
formado, cumplimiento de programa de empacado, cumplimiento general
de programa (ponderado de los anteriores).

Eficiencias: Decomiso materia prima equivalente a recepcion de materia
prima, reproceso equivalente a la produccion, EGE formado, EGE
tuneles de congelacion, productividad.

Calidad: Desviacion de monitoreo de puntos criticos de control, reclamos
de clientes, auditorias, acciones correctivas preventivas y verificacion de
sistema HACCP.

Mantencion: Plan de mantencién, gastos de mantencion, gastos en

repuestos, gastos en montaje.

Dentro del item “eficiencia”, existe un porcentaje de decomiso de

producto terminado equivalente a la produccion, que no ha sido trabajado para

ser analizado como KPI consolidado.
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9. CONCLUSIONES

Se logré implementar la metodologia Seis Z con aplicacion DMAIC en
una planta de alimentos procesados congelados, consiguiendo identificar,
medir, analizar, reducir los defectos y la variacion de los procesos. La aplicacion
de mejoras de proceso que apuntan a la disminucién de la generacién de
pérdidas carnicas y de cobertura, significara un ahorro total anual de $152,7
millones, donde $61,6 millones representan la disminucion de pérdidas totales
carnicas (disminucién general planta: 33,1%), y $91,1 millones representan
producciones programadas segun el batch ideal.

El levantamiento de informacién permitié que los resultados generados
sobre la pérdida de producto a lo largo de la operacién, fuese reconsiderado
como un KPI consolidado, siempre y cuando las mediciones, controles y
andlisis se realicen continuamente.

La determinacion de batch ideal y peor batch, permitié actualizar de
forma consciente los costos de formula y manejar adecuadamente el inventario
de bodega, pudiendo anticipar compras segun el consumo actual de coberturas.

El estudio, permitié tener una base de datos real y confiable que refleja la
situacion actual de la planta y permite tener capacidad de reaccion inmediata
frente a desviaciones de controles.

La implementacion del sistema DMAIC se puede proyectar a todos los

procesos de las diversas plantas de Tecnologia y Alimentos LTDA.
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11. ANEXOS

1. Agrupacion de Productos

Numero de
producto
1

u b WN

(o))

Caddigo asignado

H-1
H-2
H-3
H-4

HS-1

A-1

NS-1
NC-2
NC-3
NC-4
NC-5
Cs-1
CS-2
Cs-3
CC-4
CC-5
CC-6

Familia y gramaje unitario

Familia Hamburguesas:
50 - 100 gramos

Familia Hamburguesas con cobertura simple:

106 gramos
Familia Alitas:
Peso unitario variable

Familia Nuggets:
20 - 25 gramos

Familia Croquetas:
63 - 150 gramos
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2. Tablas para Graficas de Pareto Situacién: “Con y Sin Proyecto”

v' Pérdidas porcentuales totales.

Pérdidas Totales Pareto
Situacidn Sin Proyecto

Producto

CS-3
Ccc-4
CS-2
A-1
CC-5
CC-6
H-1
NC-4
NC-5
HS-1
NS-1
NC-2
NC-3
Cs-1
H-2
H-3
H-4

Pérdida
total %
19,2%
14,2%
10,6%
9,2%
8,5%
6,8%
6,2%
5,8%
5,7%
4,5%
3,7%
3,7%
3,4%
3,4%
3,2%
3,0%
2,5%

%
Acumulado
16,9%
29,4%
38,7%
46,8%
54,3%
60,3%
65,8%
70,9%
75,9%
79,8%
83,1%
86,4%
89,3%
92,3%
95,2%
97,8%
100,0%

Pérdidas Totales Pareto
Situacion Con Proyecto

Formula

cc-4
Cs-3
A-1
Cs-2
H-1
NC-5
H-2
cc-5
HS-1
cc-6
Cs-1
NS-1
NC-2
NC-3
H-4
H-3
NC-4

Pérdida
total %
11,7%
11,1%
10,7%
8,1%
6,2%
5,1%
4,2%
4,1%
3,7%
3,3%
3,1%
2,5%
2,3%
2,0%
1,8%
1,7%
1,4%

%
Acumulado
14,1%
27,5%
40,4%
50,1%
57,6%
63,7%
68,8%
73,7%
78,2%
82,2%
85,9%
88,9%
91,7%
94,1%
96,3%
98,3%
100,0%
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v' Pérdidas en millones de pesos totales.

Pérdidas Monetarias Pareto
Situacidn Sin Proyecto

Producto

NC-5
Cs-2
cc-4
cc-5
A-1
Cs-3
cc-6
H-2
NS-1
NC-2
Cs-1
HS-1
H-3
NC-3
H-1
H-4
NC-4

Millones de
pérdida (S)
$55,0
$36,7
$35,4
$24,7
$24,5
$20,2
$19,6
$16,5
$7,6
$6,6
$5,0
S$4,7
$4,0
$1,8
$1,6
S1,1
$0,7

9%
Acumulado
20,7%
34,5%
47,9%
57,1%
66,4%
74,0%
81,3%
87,6%
90,4%
92,9%
94,8%
96,5%
98,0%
98,7%
99,3%
99,7%
100,0%

Pérdidas Monetarias Pareto
Situacion Con Proyecto

Producto

NC-5
CC-4
A-1
CS-2
H-2
CC-5
CS-3
CC-6
NS-1
Cs-1
NC-2
HS-1
H-3
H-1
NC-3
H-4
NC-4

Millones de
pérdida ($)
$49,2
$29,2
S 28,5
$28,1
$21,7
$119
S$11,7
$9,5
$5,1
$4,5
$4,1
$3,9
$2,3
$1,6
S1,1
$0,8
$0,2

%

Acumulado

23%
36,8%
50,1%
63,3%
73,5%
79,0%
84,5%
89,0%
91,4%
93,5%
95,4%
97,3%
98,3%
99,0%
99,6%
99,9%
100,0%
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3. Plan de recoleccion de datos
v" Puntos de medicién de pérdidas carnicas - Definiciones

Los puntos de control de pérdida y sus definiciones responden la
pregunta “; qué se quiere medir?” y “; cdmo se medira?”.

Etapa Definicién

Formacién de
“copos” de masa-
Mezclado hielo durante la
inyeccion de CO2
en el mezclador.
Masa remanente
en tolva de
alimentacion de
Formado formadoras. Se
recupera al
finalizar el
formado.
Decomiso de
producto
defectuoso
(montado, falta
Cinta de cobertura, no
cumple
forma/tamafio,
etc.), durante la
cinta y antes de

entrar a freidora.

Medicién

Recoleccion

manual en bandeja

exclusiva para
“copos”, posterior
pesaje.
Extraccion manual
y recoleccién en
bandeja exclusiva
para masa
remanente,

posterior pesaje.

Separacion manual
en lineay
recoleccion en
bandeja exclusiva
para producto

defectuoso,

posterior pesaje.

Registro fotografico
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Decomiso de
producto
defectuoso
(doblado,
tostado/quemado,
Pre-Frito falta cobertura,

montado, no
cumple
forma/tamafno),
antes de entrar al
tinel de
congelacion
criogénica.
Decomiso de
producto
defectuoso
(doblado,
tostado/quemado,
falta cobertura,
Congelado no cumple
forma/tamafio,
excesivamente
blando, con
fractura),
producto en el

suelo.

Separacion manual
y recoleccién en
bandeja exclusiva
para producto a la
salida de freidora y
antes de entrar al
tunel de
congelacion
criogénica,

posterior pesaje.

Separacion manual
y recoleccién en
bandeja/carro
exclusivo para
producto terminado
que presenta no
conformidades
(durante la
produccion) o se
encuentra en el
suelo (al término de
la produccién),

posterior pesaje.
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Decomiso de
producto
defectuoso
Envasado = (mismo atributos
que “congelado”).
Producto que va
al suelo por
manipulacién
(carga manual en

envasadoras)

Producto
necesario para
Calidad realizar controles
que lleva el
Departamento de
Calidad

Diferencia entre
Peso Real el peso real del
- Peso producto obtenido
Fijo y el peso

referencial (fijo)

Separacion manual
y recoleccion en
bandeja/carro
exclusivo para
producto terminado
que presenta no
conformidades
(seleccion durante
el envasado) o se
encuentra en el
suelo (al término de
la produccién),

posterior pesaje.

Visualizacion en
planilla de romanas
de los kilos
entregados por
calidad de pérdida.

Célculo realizado
segun el peso real
obtenido (kilos
netos de producto,
en archivo digital de
romanas de
produccidén), menos
el peso fijo (numero
de cajas
entregadas
multiplicado por el
peso fijo de cada

caja).
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v' Puntos de mediciéon de pérdidas de coberturas - Definiciones

Los puntos de control de pérdida y sus definiciones responden la

pregunta “;qué se quiere medir?” y “;como se medira?”. Para la

transformacién de mezcla de batido (batido en polvo + agua), a base seca

(batido en polvo), se utilizd la conversion segun la forma de preparacion que

maneja la empresa.

Etapa Definicion
Empanizado
que queda en el
equipo al
finalizar la
produccion y
empanizado
Empanizado recolectado en
bandejas
(sopladores que
regulan la
cantidad 6ptima
adherido al

producto).

Batido que
gueda

preparado en

carro de
Batido alimentacion. Al
carro no poder

guardarse en
camara fria (por
fermentacion),

se elimina.

Medicién Registro fotografico

Recoleccion en
carro exclusivo
para la etapa
requerida y
posterior pesaje. Lo
mismo para el
empanizado que

gueda en bandejas.

Pesaje directo y
posterior
transformacion a
peso seco segun
preparacion
establecida.
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Batido que Extraccion de

gueda en el batido desde el

equipo, se equipo, recepcion

encuentra en en carro y pesaje.

Batido contacto directo =~ Posteriormente se

equipo con materia de transforma a peso
origen carnico, seco segun
por lo tanto, no preparacion
es factible su establecida.

recuperacion y
se elimina.

4. Andlisis por Diagrama de Pareto para cada producto y sus etapas:

situacion con y sin proyecto

v Familia Alitas

A - 1Pérdida por etapa: Situacién Sin Proyecto 2014 A - 1 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014
W Pérdida % 0% Acumulado m— Pérdida % =———% Acumulado
7,0% ——— 100% 7,0% 100%
6,0% 90% 6.0% 90%
80% 80%
. 5,0% 70% 5,0% 70%
*®
w 4,0% 60% w 4,0% 60%
= 50% = 50%
5 0% 40% 5 30% 0%
2,0% 30% = 2,0% 30%
20% 20%
= o o | o
0,0% 0% 0,0% L _— 0%
Diferencia  Cinta  Congelado Envasado  Pre-frito  Calidad Diferencia  Cinta  Congelado Pre-frito  Envasado  Calidad
Real-Fijo Real-Fijo
Etapas Etapas
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pérdida %

Pérdida %

pérdida %

Pérdida %

v' Familia Hamburguesas

6,0%
5,0%
40%

30%

1,6%
14%
12%
1,0%
0,8%
0,6%
0,4%
0,2%
0,0%

14%
12%
1,0%
0,8%
0,6%
0,4%
0,2%
0,0%

0,7%
0,6%
05%
0,4%
03%
0.2%
0,1%

0,0%

H -1 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014

Diferencia
Real-Fijo

m Pérdida % ——2% Acumulado

.

Mezclado

Envasado  Congelado

Etapas

Calidad

Formado

H - 2 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014

Diferencia
Real-Fijo

m— Pérdida % =% Acumulado

Congelado

Envasado  Mezclado

Etapas

Formado

Calidad

H - 3 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014

Diferencia
Real-Fijo

m Pérdida % =% Acumulado

Congelado

Envasado  Mezclado

Etapas

Formado

Calidad

H - 4 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014

Congelado

m— Pérdida % =% Acumulado

.

Envasado

Formado  Mezclado

Etapas

Diferencia
Real-Fijo

Calidad

100%
908
809

60%
50%
405
309
20%
1086
0%

100%
90%
BO%

0%
50%
40%

20%

10%
0%

100%

pérdida %

Pérdida %

Pérdida %

Oérdida %

6,0%
5,0%
4,0%
3,0%
2,0%
1,0%

0,0%

0,5%

0,0%

1,4%

1,0%
08%
0,6%
04%
02%

0,0%

0,7%
0,6%
0,5%
0,4%
0,3%
0,2%
0,1%
0,0%

H- 1 Pérdida por etapa: Situacion Con Proyecto 2014

Diferencia
Real-Fijo

W Pérdida % =0 Acumulado

|
Mezclado

_— —_—
Envasado Congelado

Etapas

Calidad

Formado

H - 2 Pérdida por etapa: Situacion Con Proyecto 2014

m Pérdida% =% Acumulado

Diferencia
Real-Fijo

Mezclado

Envasado  Congelado

Etapas

Formado

Calidad

H - 3 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014

Diferencia
Real-Fjo

m— Périda % =% Acumulado

Mezclado

Envasado Congelado

Etapas

Calidad

Formado

H - 4 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014

Envasado

— Pérdida % =5 Acumulado

Mezclado

Congelade  Formado

Etapas

Calidad

Diferencia
Real-Fijo

90%
80%
70%

50%
40%
30%
20%

100%

0%

100%
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Pérdida %

Pérdida %

Pérdida %

Pérdida %

v' Familia Hamburguesas con cobertura

3,0%
2,5%
2,0%
15%
1,0%
0,5%

0,0%

HS - 1 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014
W Pérdida % =% Acumulado

Congelado Cinta Diferencia  Mezclado  Formado Calidad
Real-Fijo
Etapas

v' Familia Nuggets

3,0%
2,5%
2,0%
1,5%

1,0%
0,5%

0,0%

1,0%
0,9%
0,8%
0,7%
0,6%
0,5%
0,4%
0,3%
0,2%
0,1%
0,0%

NS - 1 Pérdida por etapa: Situacién Sin Proyecto 2014

m— Pérdida % =% Acumulado

Congelado Diferencia Mezclado Pre-Frito Formado  Calidad Cinta

Real-Fjo

Etapas

NC - 2 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014

m pérdida % ——% Acumulado

Congelado Diferencia  Cinta  Mezdado
Real-Fijo
Etapas

Calidad

Pre-Frito  Formado

MNC - 3 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014

wm Pérdida % =——3% Acumulado

Congelado Pre-Frito Mezclado Formado

Etapas

Cinta

Diferencia  Calidad
Real-Fijo

100% 3,0%
90%

s 2,5%
0% R 2,0%
60% ©
50% 2 15%
0% @

S0 < 1,0%
20% 0,5%
10%

0% 0,0%

100% 3,0%

90%

iy 2,5%

;x ® 20%

©

50% g 1,5%

0% z

o & 10%

20% 05%

10%

0% 0,0%
100% 2,5%
909
80% 2,0%
700
6% E s
50% =
A0% 210w
30% e
20% 0,5%
100
0% 0,0%
100% 1,2%
90%
a0% 1,0%
éx = 08%

=

50% = 06%
A0% 5
30% o 0,4%
20% 0,2%
10%

0% 0,0%

HS - 1 Pérdida por etapa: Situacion Con Proyecto 2014
N Pérdida % =% Acumulado

Congelado  Mezclado Cinta

Formado

Etapas

Calidad

Diferencia
Real-Fjo

NS - 1 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014

 Pérdida % =———0% Acumulado

Congelado Diferencia Mezclado Pre-Frito

Real-Fijo

Etapas

Calidad

Formado

Cinta

NC - 2 Pérdida por etapa: Situacién Con Pryecto 2014

W Pérdida % e—% Acumulado

Congelado Diferencia Mezclado Pre-Frito

Real-Fijo

Etapas

Calidad

Formado

Cinta

NC - 3 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014

. Pérdida % =% Acumulado

Congelado Diferencia Mezclado
Real-Fijo

Calidad

Etapas

Pre-Frito

Cinta

Formado

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

a9
BO%
To%%
B0%

a0
30%
2%
10%
0%

100%
9%
80%
T0%
6%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

100%
90%
BO%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
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Pérdida %

Pérdida %

Pérdida %

pérdida %

NC - 4 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014

m Pérdida % =% Acumulado

Congelado Diferencia Pre-Frito  Calidad Mezclado Formado  Cinta
Real-Fjo

Etapas

MNC - 5 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014

m— Pérdida % =% Acumulado

Congelado Pre-Frito Diferencia Mezclado  Cinta Calidad  Formado
Real-Fijo

Etapas

v' Familia Croquetas

1,6%
14%
1,2%
1,0%
0,8%
0,6%
0,4%
0,2%
0,0%

6,0%
5,0%
4,0%
3,0%
2,0%
1,0%

0,0%

CS - 1 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014

m Pérdida % =% Acumulado

Congelado Diferencia Calidad ~ Pre-frito Mezclado Cinta  Formado
Real-Fijo

Etapas

CS - 2 Pérdida por etapa: Situacion Sin Proyecto 2014

m— pérdida % =% Acumulado

Etapas

100% 45%
90% 2,0%
‘:x 3,5%
60% ® 30
. & 25%
5 =
s
a0 T 2o
30% 2 15%
20% 1,0%
10% 05%
0% 0,0%
100% 45%
9% 20%
gﬁ 35%
o ® 30%
50% 8 25%
2
40% T2
30% £ 15%
20% 1,0%
10% 05%
0% 0,0%
100% 1,6%
0% 1,4%
‘;x 12%
&
0% £ 10%
50% =2 08%
40% 5 06%
F o
30%
o 0,4%
10% 02%
0% 0,0%

100% 6,0%
0%
o 5.0%
0% s 40%
60% =

]
50% 3 3,0%
a0% 5
o 2,0%
20% Lo
10%
o% 00%

NC - 4 Pérdida por etapa: Situacion Con Proyecto 2014

 Pérdida % =% Acumulado

Mezclado Diferencia Calidad Congelado Pre-Frito Formado  Cinta
Real-Fijo
Etapas

NC - 5 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014
N Pérdida % e——9% Acumulado

Congelado Diferencia Pre-Frito Mezclado  Cinta Calidad  Formado

Real-Fjo

Etapas

CS - 1 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014

W Pérdida % em——% Acumulado

Diferencia Congelado Pre-Frito  Calidad Mezclado Formado  Cinta
Real-Fijo

Etapas

CS - 2 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014

N Pérdida% et Acumulado

0%
80%

60%
500
405
30%
20%
10%
0%

100%
0%
B0%
0%
60%
50%
400
3%
20%
10%
0%

100%
90%
80%
70%
60%
50%
A40%
30%
20%
10%
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pérdida %

Pérdida %

pérdida %

Pérdida %

7,0%
60%
50%
4,0%
3,0%
2,0%
1,0%

0,0%

10,0%
9,0%
8,0%
7.0%
6,0%
5,0%
4,0%
3,0%
2,0%
1,0%
0,0%

6,0%
5,0%
4,0%
3,0%
2,0%
1,0%
0,0%

5,0%
4,5%
4,0%
3,5%
3,0%
2,5%
2,0%
1,5%
1,0%
0,5%
0,0%

CS - 3 Pérdida por etapa: Situacién Sin Proyecto 2014

mm Pérdida % =% Acumulado

CC- 4 Pérdida por etapa: Situacién Sin Proyecto 2014

m Pérdida % =% Acumulado

Diferencia Congelado Pre-Frite  Mezclado
Real-Fijo

Etapas

Calidad

Formado

Cinta

CC-5 Pérdida por etapa: Situacién Sin Proyecto 2014

w— Pérdida % =% Acumulado

Congelado Diferencia Pre-Frito  Mezclado
Real-Fijo

Etapas

Calidad

Formado

Cinta

CC-6 Pérdida por etapa: Situacién Sin Proyecto 2014

— Pérdida % =2 Acumulado

Congelado Pre-Frito Mezclado Calidad

Etapas

Formado

Cinta

Diferencia
Real-Fijo

100%

100%

80%
70%
60%
500
40%
30%
20%
10%
0%

100%
90%
80%
708
6086
500
40%
30%
200
10%
0%

Pérdida %

pérdida %

pérdida %

Pérdida %

CS - 3 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014

w— Pérdida % =% Acumulado

100%
L=l
B80%
T0%
60%
509
40%
30%

10%
0%

CC - 4 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014

. Pérdida % 0% Acumulado

10,08
9,0%
8,0%
7,0%
6,0%
5,0%
4,0%
3,0%

2,0%

1,0% .

0,0% — — — R
Diferencia Congelada Pre-Frito Mezclado Calidad  Formado

Real-Fijo

Etapas

Cinta

CC - 5 Pérdida por etapa: Situacién Con Proyecto 2014

— Pérdida % =———1% Acumulado

0,0% I . E == == ==

Congelado Diferencia Pre-Frite Mezclado  Calidad Cinta
Real-Fijo
Etapas

Farmado

CC - 6 Pérdida por etapa: Situacion Con Proyecto 2014

. Pérdida % =% Acumulado

2,0%

I B
0.0% - . .
Congelado Pre-Frito Mezclado Calidad  Formado Cinta

Etapas

Diferencia
Real-Fijo

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

a0
BO%

6%
50%
a0

20%
10%

72



5. Identificacion de causas: Analisis de “5 por qué”

v' Declaracion del 1° Problema: Alta cantidad de pérdida por producto

defectuoso encontrado durante la inspeccién previa al envasado (salida

de tunel de congelacion criogénico).

ANALISIS: 5 ¢POR QUE?
ETAPA: CONGELACION
1° Problema | Alta cantidad de pérdida por producto defectuoso encontrado durante la inspeccién previa al envasado (salida de tinel de
encontrado: congelacion criogénico).
2 A 2 a 2 A . N° de Causa
éQué? éPor qué? 1 éPor qué? 2 éPor qué? 3 éPor qué? 4 éPor qué? 5 Causa Raiz Raf
aiz
La temperatura de No existe programa | No existe programa
Del molde salen P X K P g ) P g
. . lamasaseelevaen | Ladoble camisa de de inspeccion / de inspeccién /
unidades muy juntas . Faltatapaenla - .
la tolva de la tolva tiene una R mantencién mantencién 1
y se pegan por los . L, doble camisa. K )
bordes alimentaciéndela abertura. preventiva de preventiva de
’ formadora. formadora. formadora.
Producto viene No existen No existen
pegadoen Durante el La antigliedad de proyectos de proyectos de
forma La velocidad de las | Sistema actual de cintas y motores mantencién / mantencién /
reversible transporte las . I, . L. .
. . cintas calibracién de dificulta la remodelacién del remodelacién del
unidades se juntany . . . " . .
. transportadoras no | velocidad de cinta calibraciény sistema de sistema de 2
al aplicar cobertura , o,
estan esmanualy estandarizacion de transporte para transporte para
se pegan por los K L. . X .
bordes estandarizadas. mecanico. la velocidad de estandarizarla estandarizar la
: transporte. velocidad portodo | velocidad por todo
el trayecto. el trayecto.
La temperatura de No existe programa | No existe programa
la masa se eleva en | La doble camisa de de inspeccion / de inspeccion /
R Faltatapaenla -, R
la tolva de la tolva tiene una . mantencién mantencién 1
) - doble camisa. A X
alimentacién de la abertura. preventiva de preventiva de
formadora. formadora. formadora.
Del molde salen
unidades muy
juntas, una sobre
otrayse pegan por
la superficie. Aumenta el tiempo | Se disminuye la
. . La masa se
de permanencia de velocidad de X .
encuentra chiclosa. | Nosigue una nueva
lamasaenlatolva. formado. ,
carga de masa fria NO
que pueda enfriarla.
Producto viene No existen No existen
pegadoen La antigliedad de proyectos de proyectos de
forma Lavelocidadde las | Sistema actual de cintas y motores mantencién/ mantencién/
irreversible cintas calibracion de dificulta la remodelacion del remodelacién del
transportadoras no | velocidad de cinta calibraciony sistema de sistema de 2
estan es manualy estandarizacion de transporte para transporte para
Durante el estandarizadas. mecanico. lavelocidad de estandarizarla estandarizarla
transporte. velocidad portodo | velocidad portodo
transporte las
. . el trayecto. el trayecto.
unidades se juntany - £
. No existen No existen
al aplicar cobertura
proyectos de proyectos de
se montan. . - L P
. Sistema actual de La antigliedad de adquisicién / adquisicion /
La aplicadora de X L, ) L, )
. calibracion de aplicadoras de remodelacion del remodelacion del
cobertura (batido), ) . . .
, . aplicadoras de cobertura dificulta sistema de sistema de 3
estd calibrada con ) -, L, o,
X cobertura es manual| la calibracién del aplicaciéon de aplicacién de
mayor potencia. .. ) )
y mecdnico. flujo de aplicacién. coberturas que coberturas que
asegure flujo asegure flujo
constante. constante.
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La temperatura de
la masa no permite
el llenado del molde
durante el formado.

Masa contiene
copos de masa /
hielo, muy duros y
de baja
temperatura.

Durante el mezclado
nose retiraron
todos los copos
manualmente.

El operador no
visualizé los copos
durante la descarga
de masa del
mezclador.

La descarga es muy

rapida y depende de

las habilidades del
operador.

La descarga es muy

rapida y depende de

las habilidades del
operador.

Faltamasaenla
tolva de
alimentacién de la
formadora.

No se ha cargadoel
nuevo carro de
alimentacion.

Por falta de
experiencia,
habilidad, descuido
ointencionalidad
del operador.

Operador esta a
cargo de dos lineas.

Operador esta a
cargo de dos lineas.

Las unidades se
doblana la entrada
de la freidora.

Unidades topan con
lamalla delacinta
dearrastredela
freidora.

Elarmadode lalinea
enlauniéndela
cinta
transportadorayla
cinta de arrastre de
la freidora noes el
adecuado.

Porfalta de
experiencia,
habilidad, descuido
ointencionalidad
del operador.

No existe plande
capacitaciony

revisién del armado

delalinea.

No existe plan de
capacitaciony
revisién del armado
de lalinea.

Producto viene
deforme /
defectuoso

Unidades se
deformanalasalida
de la freidora
porque chocan unas
conotras
aplastandose entre
si.

La velocidad de la
formadora es mas
rapida que enuna
produccion normal.

El operador de la
formadora apura o
retrasa el equipo
poriniciativa propia
o por 6rdenes de
supervisor.

No existen
estandares de
velocidad de
formado acualizados
yvisisbles para
operadores.

No existen
estandares de
velocidad de
formado acualizados
yvisisbles para

operadores.

El flujo de producto a
lasalidadela
freidora es muy alto.

Operario no siempre
se encuentraenel
puesto
seleccionando,
ordenandoo
separando las
unidades
defectuosas.

El puesto no es fijo,
tiene alta rotaciony
noseha
demostradoatinsu
importancia.

Se considera un
puesto riesgoso, no
se cuenta con EPP
adecuado para que
sea un puesto fijo.

Se considera un
puesto riesgoso, no
se cuenta con EPP
adecuado para que
sea un puesto fijo.

Unidades se
deforman ala salida
de la freidora.

Unidades chocan

conseparador de

nuggets a la salida
de la freidora.

Separador de
nuggets se
encuentra soldadoa
laplaca de
deslizamiento de
producto a la salida
de la freidora.

Disefio actual de la
placa de
deslizamientoala
salida de la freidora
no es el adecuado
para todos los
productos.

Disefio actual dela
placa de
deslizamientoa la
salida de la freidora
no es el adecuado
para todos los
productos.

Se atasca gran
cantidad de
unidades enla cinta
dearrastredela
freidorayel
producto sale en
"bloque".

El nivel de aceite se
encuentra bajoel
nivel 6ptimo para

que la cinta de
arrastre pueda
mover el producto.

Operador no se
percata del nivel de
aceite en el panel.

Por falta de
experiencia,
habilidad, descuido
ointencionalidad
del operador.

Operadoresta a
cargo de dos lineas.

Operador esta a
cargo de dos lineas.

Producto viene
doblado

Del molde salen

La temperatura de
lamasaseelevaen

La doble camisa de

Faltatapaenla

No existe programa
de inspeccion /

No existe programa
de inspeccién /

doblanala entrada
de la freidora.

lamalla delacinta
dearrastre de la
freidora.

transportadorayla

cinta de arrastre de

la freidoranoes el
adecuado.

habilidad, descuido
ointencionalidad
del operador.

. la tolva de la tolva tiene una R mantencién mantencién
unidades dobladas. . L, doble camisa. K )
alimentaciéndela abertura. preventiva de preventiva de
formadora. formadora. formadora.
Elarmado de lalinea
: enlauniéndela Porfalta de . n
X Unidades topan con ) K i No existe plan de No existe plan de
Las unidades se cinta experiencia,

capacitaciony
revisién del armado
delalinea.

capacitaciony
revisién del armado
de lalinea.

Unidades se doblan
alasalidadela
freidora porque
chocan unas con

otras.

El flujo de producto a
lasalidadela
freidora es muy alto.

La velocidad de la
formadora es mas
rapida que enuna
produccion normal.

El operador de la
formadora apura o
retrasa el equipo
poriniciativa propia
o por 6rdenes de
supervisor.

No existen
estandares de
velocidad de
formado acualizados
yvisisbles para
operadores.

No existen
estandares de
velocidad de
formado acualizados
y visisbles para
operadores.

Operario no siempre
se encuentraenel
puesto
seleccionando,
ordenando o
separando las
unidades
defectuosas.

El puesto no es fijo,
tiene alta rotaciony
noseha
demostradoalnsu
importancia.

Se considera un
puesto riesgoso, no
se cuenta con EPP
adecuado para que
sea un puesto fijo.

Se considera un
puesto riesgoso, no
se cuenta con EPP
adecuado para que
sea un puesto fijo.

Unidades se doblan
alasalidadela
freidora.

Unidades chocan

con separador de

nuggets a la salida
de la freidora.

Separador de
nuggets se
encuentra soldadoa
la placa de
deslizamiento de
producto a la salida
de la freidora.

Disefio actual de la
placa de
deslizamientoa la
salida de la freidora
noes el adecuado
para todos los
productos.

Disefio actual de la
placa de
deslizamientoa la
salida de la freidora
noes el adecuado
para todos los

productos.




Producto viene

Durante el
transporte las

La velocidad de las
cintas

transportadoras no

Sistema actual de
calibracion de
velocidad de cinta

La antigliedad de
cintas y motores
dificulta la

No existen
proyectos de
mantencién/

remodelacién del

No existen
proyectos de
mantencién/

remodelacion del

freidora

(atascamiento).

arrastre.

dentrode la
freidora.

estado.

de arrastre.

de arrastre.

ovalado calibraciény sistema de sistema de 2
unidades se estiran. estan es manualy estandarizacion de transporte para transporte para
estandarizadas. mecanico. lavelocidad de estandarizarla estandarizarla
transporte. velocidad portodo | velocidad portodo
el trayecto. el trayecto.
Por falta de
Las aplicadoras de El operadorno ha experiencia, o d " o d o
; - . eradorestd a eradorestd a
. cobetura (batidos | cargado cobertura | habilidad, descuido P | - P 3 5
Producto viene . . . A . cargo de dos lineas. cargo de dos lineas.
falto de y/o empanizados), enlos equipos. ointencionalidad
estan bajo el nivel del operador.
cobertura L
6ptimo de
. . No se encuentra
funcionamiento. ) )
cobetura disponible - - - NO
en bodega.
. Presentan fallas en | No existe programa No existe programa
) Sopladores de aire L, p g., b g”
Producto viene - la conexién entre la de mantencién de mantencién
comprimido no . X )
con exceso de funcionan manguera de aire |preventivo para este - - preventivo para este 10
cobertura. comprimidoyel tipo de uniones (aire tipo de uniones (aire
correctamente. . o
soplador. comprimido). comprimido).
No existen No existen
El operador no O . ) .
limpia procedimientos ni procedimientos ni
Lo o recomendaciones recomendaciones
Exceso de polucién periédicamente los L N
de limpieza de de limpieza de
(polvo de sopladores por falta - 11
) Se genera una . X soplador que soplador que
empanizado), se " " de experiencia, o o
) nube" de polvo de o X indique formay indique formay
Productoviene | acumulasobrey . habilidad, descuido i )
empanizado que se . K . frecuencia de frecuencia de
con ampollas alrededor de los ointencionalidad. o o
A acumula sobre los limpieza. limpieza.
(burbujas). sopladores y por las
X R sopladores ynoes
vibraciones de la . .
i retirada a tiempo. | La "nube"se genera
cinta, cae en bloque | tornillosi
orque el tornillo sin
sobre las unidades. porq R
findela Inherente al NO
empanizadora proceso.
muele el
empanizado.
Mal armado de
linea, la cinta de
arrastre dela Por falta de
La cobertura X o No existe plande No existe plan de
) freidora se experiencia, s ey
deberia devolverse o . capacitaciony capacitaciony
. . encuentra fuera de | habilidad, descuido L, L, 6
Sobre el aceitedela | alaplicador pero o . X ) revision del armado | revision del armado
. A la posicion normal, | ointencionalidad B B
freidora queda entra a la freidora. delalinea. de lalinea.
. arrastrando el del operador.
q cobertura calcinada
Producto viene R exceso de cobertura
que se deposita R )
manchado I hacia la freidora.
sobre las unidades a - ~
. No existe No existe
medida que salen O .
. X Por falta de procedimiento de procedimiento de
del equipo. Operador nofiltra . o X N N
experiencia, limpieza de freidora limpieza de freidora
manualmente la o . i .
A habilidad, descuido [ ni EPP adecuado - ni EPP adecuado 12
cobertura calcinada ) K X
. ointencionalidad para sacar para sacar
a tiempo. . .
del operador. particulas particulas
calcinadas. calcinadas.
Mayor tiempo de Trabamiento del
N permanencia de . producto con la Lacinta de arrastre | Falta mantencion Falta mantencion
Producto viene Fallas enla cinta de . . i R i
tostado productoenla cinta de arrastre |se encuentra en mal | preventiva de cintas | preventiva de cintas 13
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Menor temperatura
que la éptima para
el correcto

Uso de programa
que no corresponde

Por falta de
experiencia,

No existen
programas de

No existen
programas de

Producto viene
quebrado

Producto viene
blando

velocidad de cinta
de arrastre.

calibraciony
estandarizacién de
la velocidad de
transporte.

transporte para
estandarizarla
velocidad por todo

el trayecto.

transporte para
estandarizar la
velocidad por todo

el trayecto.

. . habilidad, descuido I - L 14
funcionamiento del . K X congelacion visibles congelacion visibles
. o, ointencionalidad
tunel de congelaciéon para los operadores. para los operadores.
L del operador.
criogénico.
Por falta de . .
Uso de programa . R No existen No existen
experiencia,
que no corresponde o . programas de programas de
habilidad, descuido L - A 14
al productoenla . K X congelacion visibles congelacion visibles
. ointencionalidad
linea. para los operadores. para los operadores.
del operador.
Mayor tiempo de No existen No existen
permanencia en La antigliedad de proyectos de proyectos de
tunel de congelacién . ) cintas y motores mantencién / mantencién /
o Mala calibracion = L. i
criogenico. dificultala remodelacion del remodelacion del
manual de la X -, K N
. . calibraciony sistema de - sistema de 2
velocidad de cinta o,
estandarizacién de transporte para transporte para
de arrastre. ) X )
la velocidad de estandarizarla estandarizar la
transporte. velocidad por todo velocidad por todo
el trayecto. el trayecto.
Operario no siempre
X se encuentraenel | El puestono es fijo, Se considera un Se considera un
Ingreso de unidades . , . L . .
) El frio del tunel no puesto tiene alta rotaciény | puesto riesgoso, no | puesto riesgoso, no
montadas al tdnel .
o logra congelar las seleccionando, noseha se cuenta con EPP | secuenta con EPP 8
de congelacion . ,
o unidades montadas. ordenando o demostradoaunsu | adecuado para que | adecuado para que
criogénico. . . i, i,
8 separando las importancia. sea un puestofijo. | seaun puesto fijo.
unidades.
Por falta de . .
Uso de programa . R No existen No existen
experiencia,
que no corresponde o ) programas de programas de
habilidad, descuido [ - Ao 14
al productoenla . K X congelacion visibles congelacion visibles
) ointencionalidad
linea. para los operadores. para los operadores.
del operador.
Mayor temperatura
que la 6ptima para —
. Falta de revision
el correcto Agotamiento de ) o,
. : - - preventiva para Desorganizacion de
funcionamiento del | nitrégeno liquido en ) - NO
. L. realizar orden de recursos.
tunel de congelacion estanque.
L carga.
criogénico.
Corte de energia que
obliga a levantarel |Usode generadorse
tunelyarrastrar destina a otros - - NO
manualmente la equipos.
cinta.
Por falta de . .
Uso de programa . R No existen No existen
experiencia,
que no corresponde o . programas de programas de
habilidad, descuido [ - Ao 14
al productoenla . K X congelacion visibles congelacion visibles
. ointencionalidad
linea. para los operadores. para los operadores.
del operador.
Menor tiempo de No existen No existen
permanencia en La antigliedad de proyectos de proyectos de
tinel de congelacién . » cintas y motores mantencién / mantencién /
L Mala calibracién R - .,
criogénico. dificulta la remodelacién del remodelacion del
manual de la K .
sistema de - sistema de 2
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Lavelocidad de la

El operadorde la
formadora apura o
retrasa el equipo

No existen
estandares de
velocidad de

No existen
estandares de
velocidad de

nuggets a la salida
de la freidora.

deslizamiento de
producto a la salida
de la freidora.

noes el adecuado
para todos los

productos.

noes el adecuado
para todos los

productos.

. formadora es mas
Unidades van L o . X - . 7
montadas o rapida que enuna |[poriniciativa propia [formado acualizados formado acualizados
produccién normal. | o pordrdenes de yvisisbles para yvisisbles para
agrupadasala . d a4
) | supervisor. operadores. operadores.
salida del tunel de P P P
congelacion
criogénicoyel agua X .
Operario no siempre
de glaseado no . . )
seencuentraenel | El puestono es fijo, Se considera un Se considera un
cubre toda la R ) X X
superficie puesto tiene alta rotacidny | puesto riesgoso, no puesto riesgoso, no
: seleccionando, nose ha se cuenta con EPP - se cuenta con EPP 8
ordenando o demostradoatnsu | adecuado para que adecuado para que
q separando las importancia. sea un puesto fijo. sea un puesto fijo.
Producto viene P idad P P ) P !
unidades.
falto de
glaseado No existen No existen
Se requiere un proyectos de proyectos de
glaseador que adquisicién / adquisicién /
genere una nube de | remodelacion del remodelacion del
Glaseadornoesel = i i
agua (pequefas sistema de - - sistema de 15
adecuado. | L L
particulas)en vez aplicaciénde aplicacion de
que se aplique el glaseado que glaseado que
agua por chorros. |asegure un glaseado asegure un glaseado
uniforme. uniforme.
No existen No existen
Caudal viene de royectos de royectos de
Caudal de agua que L, proy =, proy -,
alimenta el Caudal presenta conexion aredde construccién de construccion de
variaciones de agua potable que no estanque para - estanque para 16
glaseadores . guap qv, . q p . Y p
irregular presion. asegura presion alimentacion alimentacion
’ constante. exclusiva de exclusiva de
glaseador. glaseador.
No existen No existen
Se requiere un proyectos de proyectos de
glaseador que adquisicion / adquisicion /
genere una nube de | remodelacion del remodelacion del
Glaseadornoesel - i )
agua (pequefias sistema de - - sistema de 15
adecuado. , L, L,
particulas)en vez aplicacién de aplicacion de
R ue se aplique el laseado que laseado que
Producto viene 4 plia 8 q ¢ ¢
agua por chorros. |asegure un glaseado asegure un glaseado
con extra R )
. N uniforme. uniforme.
No existen No existen
Caudal viene de royectos de royectos de
Caudal de agua que L, proy -, L -,
alimenta el Caudal presenta conexion aredde construccién de construccion de
variaciones de agua potable que no estanque para - estanque para 16
glaseadores . guap qv, . q p . Y p
irregular presion. asegura presion alimentacion alimentacién
’ constante. exclusiva de exclusiva de
glaseador. glaseador.
El operador de la No existen No existen
La velocidaddela | formadoraapurao estandares de estandares de
formadora es mas retrasa el equipo velocidad de velocidad de -
rapida que enuna |poriniciativa propia |formado acualizados [formado acualizados
produccion normal. | o pordrdenes de yvisisbles para yvisisbles para
supervisor. operadores. operadores.
El flujo de producto a
. . lasalidadela Operario no siempre
Unidades se trizan X P P
X freidora es muyalto.| se encuentraenel . X .
y/oresquebrajana puesto El puesto no es fijo, Se considera un Se considera un
Producto viene lasalidadela seleccionando tiene alta rotacidny | puesto riesgoso, no | puesto riesgoso, no
trizado o freidora porque ordenando o ’ nose ha se cuenta con EPP | secuenta con EPP 8
agrietado chocan unas con separando las demostradoalnsu | adecuado para que | adecuado para que
otras, agrietdndose . importancia. sea un puesto fijo. sea un puesto fijo.
. unidades
entre si. A
agrietadas.
Separador de Disefio actual de la Disefio actual de la
. nuggets se laca de laca de
Unidades chocan e8! _p . _p K
encuentra soldadoa | deslizamientoala deslizamientoa la
con separador de | . R .
laplaca de salida de la freidora - salida de la freidora 9
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Sector de inspeccion

Sector de inspeccion

Sector de inspeccién
de producto

inspectores de

linea.

generado porla
empresa.

empresa.

previo al envasado
de producto
acumula gran - 17
N congelado es muy congelado es muy
cantidad de N N
pequefio. pequefio.
producto.
Flujo de producto es X .
muyalto El operador de la No existen No existen
Operarios no : La velocidad de la formadora apura o estandares de estandares de
alcanzana separar formadora es mds retrasa el equipo velocidad de velocidad de -
sélolas unidades rapida que enuna |poriniciativa propia |formado acualizados |formado acualizados
defectuosas. produccion normal. o por 6rdenes de yvisisbles para y visisbles para
supervisor. operadores. operadores.
Operaodor Operador no conoce X X .
. . ) ., No existe perfil de No existe perfil de
considera mas el perfil de seleccion
producto - producto 18
defectos que los de productos
. . defectuoso. defectuoso.
Se eliminamas reales. defectuosos.
producto que el -
o Unidades caenal
debido .
suelo pordebajo de Porfalta de . .
. . o No existe plan de No existe plan de
la cinta La cinta se experiencia, o o
o ) capacitaciony capacitaciony
transportadora a la encuentra mal habilidad, descuido L - . 6
) ) X ) ) K X revision del armado revision del armado
salida del tunel de ajustada al tunel. ointencionalidad , .
., delalinea. de lalinea.
congelacion del operador.
criogénico.
Unidades caen por
los bordes de |a Por falta de N
. , , N K No existe plan de No existe plan de
cinta Las guias estan mal experiencia, o o
o ) capacitaciony capacitaciény
transportadora a la puestas o habilidad, descuido o, - L 6
X ) K N K X revision del armado revision del armado
salida del tunel de desajustadas. ointencionalidad , a
L, delalinea. de lalinea.
congelacion del operador.
criogénico.
No existen El puesto no ha sido El puesto no hasido
- generado porla 19
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v' Declaracion del 2° Problema: Alta cantidad de pérdida en kilos por

diferencia entre el peso real y el peso fijo del producto. Existen

diferencias entre registros entregados por produccion y el ingreso de

producto terminado a camara de congelados.

ANALISIS: 5 ¢POR QUE?

=y ETAPA: ALMACENAMIENTO (DIFERENCIA ENTRE EL PESO REAL DEL PRODUCTO Y EL PESO FlJO)
2° Problema Alta cantidad de pérdida en kilos por diferencia entre el peso real y el peso fijo del producto. Existen diferencias entre
encontrado: registros entregados por produccidny el ingreso de producto terminado a camara de congelados.
2 A x A a . ) N° de Causa
éQué? éPor qué? 1 éPor qué? 2 éPor qué? 3 éPor qué? 4 éPor qué? 5 Causa Raiz Rai
aiz
. Presentan fallas en | No existe programa No existe programa
Sopladores de aire L, P g” P g”
- la conexién entre la de mantencién de mantencion
comprimido no . X X
. manguera de aire |preventivo para este - - preventivo para este 10
funcionan imid 1 ltinod . (ai - i (ai
A comprimidoye ipo de uniones (aire ipo de uniones (aire
Las unidades correctamente. P v P . p .
. soplador. comprimido). comprimido).
pesan mas que
el maximo Se necesita
permitido por aumentarel pesoa - ia pri
ti K La materia prima de La materia prima de
normativa. . . las unidades para . . i
Batidos estan mal La masa tiene origennose origennose
que alcancenlos % L . - 20
preparados. R distinta densidad. encuentra encuentra
de pickup . .
estandarizada. estandarizada.
esperados por cada
etapa.
Falta inspeccién Falta inspeccion,
) Por falta de nsp fon ? o
Van mas - control de calidad control de calidad
idades por experiencia, respecto a numero respecto a numero
uni
) p habilidad, descuido p» K - - - p. K 21
cajaque las . X . de unidades por caja de unidades por caja
i ointencionalidad . A
establecidas. serealiza cada dos serealiza cada dos
del operador.
horas. horas.
No existe control ni No existe control ni
Se ingresan al registro registro
A g ) Porfalta de 8 ) g )
sistema mas (o . . comparativo de lo comparativo de lo
) cajas expertencia, entregado por entregado por
menos; - .
: ll habilidad, descuido d 8 L, pl - - - d g L, pl 22
ue lasreales roducciénylo roducciénylo
q ointencionalidad | P 'y . p ,y
de producto ingresado a camara ingresado a camara
A del operador.
terminado de producto de producto
terminado. terminado.
No existe control ni No existe control ni
registro registro
Por falta de 8 . g .
. L comparativo de lo comparativo de lo
Se ingresaal experiencia, ¢ d " d
. - . entregado por entregado por
sistema pallets | habilidad, descuido 8 , P - - - 8 L, p 22
. X . producciénylo producciénylo
con producto ointencionalidad |, , . )
n ingresado a camara ingresado a camara
terminado del operador.
N de producto de producto
repetidos con K .
L terminado. terminado.
distinto peso e
. . Falta programa de Falta programa de
igual tarja. Romana se - .,
mantencion mantencion
encuentra tiva d - - - tiva d 23
reventiva de reventiva de
descalibrada. P ?
romanas. romanas.
Se ingresaal No existe control ni No existe control ni
sistema pallets registro registro
P Porfalta de € ) g 3
con producto L comparativo de lo comparativo de lo
terminado experiencia, entregado por entregado por
dumie habilidad, descuido . gack pl - . . p LRl pl 22
uplicados con roducciénylo roducciénylo
.p \ ointencionalidad |, P d ,y . P d ,y
igual peso ingresado a camara ingresado a camara
g' pesoy del operador. 8 8
numero de de producto de producto
tarja. terminado. terminado.
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Faltaingresar
pallets o cajas
sueltas, con

Por falta de
experiencia,

No existe control ni
registro
comparativode lo
entregado por

No existe control ni
registro
comparativo de lo
entregado por

. habilidad, descuido ducciony| - - duccionyl 22
roducto . ) X roducciénylo roduccionylo
P! A ointencionalidad | p ,y . P ’y
terminado al ingresado a cdmara ingresadoa camara
) del operador.
sistema de producto de producto
terminado. terminado.
No se pesa
P L Nose ha No se ha
pallet receptor | El operadorasume | Histéricamente en
N demostrado que el demostrado que el
de producto |que todos los pallets| los registros se ha - 24
i . . pesodel palletes pesodel palletes
terminado para pesan 22 kilos. utilizado ese valor. . q
variable. variable.
ladestara
No existe espacio No existe espacio
determinadoen determinadoen
Se almacena lant -
" anta para anta para
expuesto al medio P P - - p p 25
. almacenarlos almacenarlos
ambiente.
pallets que cubran pallets que cubran
Pallet se la demanda diaria. la demanda diaria.
encuentra Falta controly Falta control y
. Colapsode _ . N . N
humedecido . Cafierias se llenany [vigilancia respectoa vigilancia respecto a
Se humedece en desaglies y
. . tapandegrasa/ la forma en que se la forma en que se
planta mientras se acumulacién de | . X
hielo / otros, realiza el aseoy realiza el aseoy 26
carga con producto agua de lavado
. durante la lavado en planta lavado en planta
terminado. durante la L,
L, produccion. durante la durante la
produccidn. -, .,
produccidn. produccion.
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v' Declaraciéon del 3° Problema: Alta cantidad de pérdida de producto

durante el envasado.

ANALISIS: 5 ¢POR QUE?

ETAPA: ENVASADO

Alta cantidad de pérdida de producto durante el envasado

3° Problema
encontrado:
Se mantienen los siguientes puntos del primer problema detectado (etapa: congelacion): pegado reversible, pegado
Observacion: irreversible, defectuoso, doblado y ovalado. Se suman problemas especificos de la etapa de envasado en los puntos
detallados mas abajo.
2 A 2 a a . . N° de Causa
éQué? éPor qué? 1 éPor qué? 2 éPor qué? 3 éPor qué? 4 éPor qué? 5 Causa Raiz Raf
aiz
El operadorde la . .
La envasadora se No existen No existen
) envasadora apura o X .
encuentra calibrada . estandares de estandares de
) retrasa el equipo R )
auna velocidad L . velocidad de velocidad de 27
poriniciativa propia o o
mayor que en una , envasado visibles envasado visibles
D, o por 6rdenes del
produccién normal . . para los operadores.|para los operadores.
supervisor.
Unidades se
uiebranenlos
) 9 Unidades no quedan
Producto viene separadores de . .
K bien ubicadas enel
quebrado producto de la cinta R
espacio correcto.
de arrastre de Operarios no
envasadora. ordenan las El nimero de El nimero de
. . operarios no es operarios no es
unidades enla cinta . K
suficiente para la suficiente para la
de arrastre de
cargadela cargadela
envasadora.
envasadorayla - envasadorayla 28
revision que los revision que los
espacios sean espacios sean
correctamente correctamente
llenados. llenados.
Falta de mantencion Falta de mantencién
El tiempo en que el Envasadora preventiva de la - - preventiva de la 29
envasadora. envasadora.
) producto es cargado presenta
Producto viene ;
alaenvasadora detenciones no
2nco supera los 20 rogramadas en
X P prog ) Producto presenta Producto presenta
minutos / pallet. forma reiterada.
defectos que defectos que 30
desplazan el film de desplazan el film de
envase. envase.
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Se eliminamas
producto que el
debido

Unidades caenal

Se toma la bandeja
con productoyse

Operarios replican

No conocen otra

No existe
capacitacion
respecto a la forma

No existe
capacitacion
respecto a la forma
enque se debe

sueloporcargay forma de trabajo de . 31
. voltea para sacarel . forma de hacerlo. enque se debe trabajarenlazona
volteo de bandejas. A sus compafieros. N .
contenido. trabajarenla zona de envasado nila
de envasado. forma de operarla
envasadora.
. El operador de la . .
Se corre el film de La envasadora se P No existen No existen
. envasadora apura o X 3
envasadorayel encuentra calibrada K estandares de estandares de
) retrasa el equipo ] .
envase queda fuera auna velocidad o | velocidad de velocidad de 27
L poriniciativa propia . .
de la posicion mayor que en una ) envasado visibles envasado visibles
. o por 6rdenes del
correcta. produccion normal . A para los operadores. |para los operadores.
supervisor.
Falta de mantencién Falta de mantencién
preventiva de la - preventiva de la 29
envasadora. envasadora.
Mal ajuste de No existe
temperatura de No existe capacitacion
Envase mal sellado. . o
sellos y cuchillo de capacitacion respectoa la forma
envasadora. respecto a la forma enque se debe 31
en que se debe trabajarenla zona
operarla de envasadonila
envasadora. forma de operarla
envasadora.
Falta de mantencién Falta de mantencién
preventiva de la - preventiva de la 29
Unidades sin envasadora. envasadora.
defecto se eliminan . "
Mal ajuste de No existe
por problemas de X T
temperatura de No existe capacitacion
envasado. Envase arrugado. . L
sellos y cuchillode capacitacion respecto a la forma
envasadora. respecto a la forma enque se debe 31
enque se debe trabajarenlazona
operarla de envasadonila
envasadora. forma de operarla
envasadora.
No existe
No existe capacitacion
Operarios no retiran . . capacitacion respecto a la forma
: Operarios replican
las unidades a . No conocen otra respecto a la forma enque se debe
) forma de trabajo de . 31
tiempo para ser o forma de hacerlo. enque se debe trabajarenla zona
sus compafieros. R X
reenvasadas. trabajarenla zona de envasadonila
de envasado. forma de operarla
envasadora.
. Elplatodela
Unidades caende la P . .
balanzanoesel No existen No existen
bolsa durante la Plato de la balanza
. s . adecuado para esta proyectos de proyectos de
dosificacidonypesaje | es totalmente plano L, L L
operacion, se adquisicion / adquisicion / 32

manual porla
inestabilidadenla
balanza.

y pequefio, la bolsa
seresbala.

necesita uno hondo
o con baranda enlos
costados.

remodelaciénde la
balanza.

remodelaciénde la
balanza.

82



6. Fase Analisis: Andlisis de Modo y Efecto de Falla (Matriz AMEF)

v' Forma de completar Matriz

TECNOLOGIA Y ALIMENTOS LTDA.

MATRIZ: ANALISIS MODO Y EFECTO DE FALLA (AMEF)

ocurrencia?

Numero de prioridad de riesgo NPR

altos o facilesde
manejar.

Numero de prioridad de riesgo NPR

N°® VI~
Asociado | it del | Posible modode | Posibles Efectos d Posibles Causas de | Controles Medidas - Acci ponsable y didas -
sociado | Item o paso de| osible modo de osibles Efectos de osibles Causas de la edidas - Acciones )
GRA OCU | Actuales del DET | NPR fecha Acciones que se| GRA | OCU | DET NPR
de causa proceso Falla Falla Falla recomendadas L
. Proceso culminacién tomaron
raiz
~
| B 5 | g
jm} = m
- a s a
] 3 * % ] *
% s g | 2 S | 5| 3|3
£ '; o 8 € b ° 8
9 3 E ¥ g 3 2 *
S 2 ° > = 3 o &
_ [+ w . L . _ ° 1}
: E 5 “ éCudles son las medidas : g ] ©
. @ " . . = ]
& 3 éCudlesson los © o acciones para reducir & 3 ®
) e 1 2. ’y . i " . . .2 z e o
éCualesel éDe qué manerapuede| ¢Cual esel efecto de e ¢Cémo puede ocurrir la & controlesy H laocurriencia, mejorar | ¢Quiénesel éCualesson las ] o e
. . o o . " . [ H
nimero scusl Lt fallar potencialmente | cadamodo de fallaen E’ falla? Describir en g procedimientos E ladeteccion o para responsabe de medidaso :-’_: g 5
. éCudleselitemo . P R S . . L R .
asociado a del > el proceso para lassalidas y/o en los o términos de algo que se 8 existentes que i) identificar lacausaraizsi| lamedidao acciones o 8 E
aso del proceso? . . o . . 1] . L. . . o
lacausa p P cumplir con los requerimientos del 2 pueda corregir o g previeneno ° esdesconocida? Tomar accion realizadas? Icluir " g @
. o . ] . . °
raiz? requerimientos? cliente? e controlar. ] detectanla B accionessdlo en NPR's | recomendada? fecha. e 5 o
I 3 3 s 3 ®
oo E Q 0 E 3
c = ] c L= o
2 3 c 2 '3 ]
@ 3 % @ 3 2
154 H g 5 g
~ o & ~ 9 -
<} 8 -~ @
2 g
g ~
~
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v' Tabla de valores segun nivel asignado

TECNOLOGIA Y ALIMENTOS LTDA.

SEVERIDAD (SEV) - OCURRENCIA (OCU) - DETECCION (DET)

Favorable

H

v

Desfavorable

GRAVEDAD (GRA)
Nivel Criterio: una falla puede...
1 Pasarinadvertida y no afectarel
funcionamiento
2 Pasarinadvertida; efecto menoren el
funcionamiento
3 Causar una molestia menor que puede
superarse sin pérdida de funcionamiento
2 Causaruna pérdida menor del
funcionamiento
5 Causaruna pérdida de funcionamiento que
resulte en queja
6 Resultar en una operacion defectuosa
parcial
7 Causarun alto grado de insatisfaccion al
cliente
3 Hacer el producto o servicio inadecuado
para su uso
9 Serilicita y poneren peligro al cliente
10 Lesionara un cliente o a un operador

Favorable
A

A

Desfavorable

A

4

OCURRENCIA (OCU)
Nivel Escala: periodo de tiempo.
1 Una vez cada 6 - 50 afios (casi nula)
2 Una vez cada 3 - 6 afios (muy remota)
3 Una vez cada 1- 3 afios (remota)
4 Una vez al afio (ocasional)
5 Una vez cada 6 meses (frecuente)
6 Una vez cada 3 meses (muy frecuente)
7 Una vez al mes (esperable)
8 Una veza la semana (muyesperable)
9 Una vez cada 3 - 4 dias (segura)
10 Més de una vez al dia (muysegura)

Numero de Prioridad de Riesgo: NPR=SEV*OCU*DET

Favorable

H

v

Desfavorable

DETECCION (DET)
Nivel Base: ¢se puede detectar el defecto?

1 Certeza de que el defecto sera detectado o
prevenido antes que afecte

2 Casi seguro que el defecto sera detectado
o prevenido antes que afecte

3 Poca seguridad que el defecto sera
detectado o prevenido antes que afecte

4 Los controles pueden detectar o prevenirel
defecto

5 Posibilidad moderada que el defecto sea
detectado por controles

6 Los controles tienen poca probabilidad de
defectar o prevenir el defecto

7 Los controles no tienen la probabilidad de
detectar o prevenir el defecto

3 Probabilidad casi nula de los controles
puedan detectar o prevenir el defecto

9 Los controles probablemente ni siquiera
detectaran el defecto

10 Certeza absoluta que efecto causado porla

falla no es detectable
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v' Desarrollo Matriz AMEF

TECNOLOGIA Y ALIMENTOS LTDA.

MATRIZ: ANALISIS MODO Y EFECTO DE FALLA (AMEF)

N° .
Asociado | ftem o paso del [ Posible modo de Posibles Efectos de Posibles Causas de la Controles Medidas - Acciones Rest bley Medidas -
oclado - .
> GRA OCU | Actualesdel | DET [ NPR . fecha Acciones que se| GRA [ OCU | DET | NPR
de causa proceso Falla Falla Falla recc o
. Proceso cL tomaron
raiz
Establecer control
visual riguroso para
- La descarga de mezclador . .
M lad Pérdida de producto ipidavd d No'ti mediry cuantificar la
4 Mezclado asa congelada muy deforme / 4 €s muy rapl .a_y epende 10 otiene 2 3 80 cantidad de copos - NO - - - -
dura para ser formada de la habilidad del control .
defectuoso. masa/hielo que se
operador.
forman durante el
mezclado.
Elaborar plan de
inspeccion/ )
i L. . Area
Producto se pega en No existe programa de No tiene mantencion preventivo Mantencién
1 P .g 3 inspeccién / mantencion 10 6 =+ 180 intensivode la K NO - - - -
forma reversible. . control (Oct-Nov-Dic -
preventiva de formadora. formadora yreparar
2014)
abertura de doble
camisa.
Elaborarplande
inspeccioén/ P
Doble camisa de srdi i i6 i Area
Pérdida de producto No existe programa de . mantencién preventivo L,
formadora tiene una i id i 4 Notiene i i Mantencion
1 que se pega en forma 4 inspeccion / mantencion 10 6 =+ 240 intensivo de la K NO - - - -
bertura X N ) control (Oct-Nov-Dic -
a . irreversible. preventiva de formadora. formadora yreparar 2014)
Formado abertura de doble
camisa.
Elaborar plande
inspeccién p
N ist d tI p I /t' Area
Pérdida de producto X ° exns. ,e programa _t? No tiene man'enmo-n preventivo Mantencion
1 . 4 inspecciéon /mantenciéon 10 6 = 240 intensivo de la . NO - - - -
que viene doblado. ) control (Oct-Nov-Dic -
preventiva de formadora. formadora yreparar
2014)
abertura de doble
camisa.
. Pérdida de producto B ) y ‘ot S;Iicitaril;corporac;c.’)n Jefe de Planta Incorporazién de
0 se carga nuevo operador estd a cargo otiene e operador apren operador
5 fg ‘;" deforme / 4 pd e 81 10 't ; 4 [ 160 P | P d'z (lul-Ago-Sep - P e 2 8 4 |2 ea
carro en formadora. defectuoso. edos lineas. control que apoye al operador 2014) aprendizde

de lineas.

apoyo enlineas.
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Controles R ble y Medidas -
Asociado | ftem o paso del [ Posible modo de Posibles Efectos de Posibles Causas de la Medidas - Acciones ) )
> GRA OCU | Actuales del DET | NPR fecha Acciones que se| GRA | OCU | DET NPR
de causa proceso Falla Falla Falla recomendadas L,
B Proceso culminacion tomaron
raiz
Establecer plande
No existen proyectos de p
) mantencién/
mantencion/ o
- remodelacién del
Product remodelacion del Noti st det .
roducto se pega en o tiene sistema de transporte
2 P .g 3 sistema de transporte 10 6 = 180 R P - NO - - - -
forma reversible. . control que permita
para estandarizar las X
. estandarizarla
velocidades por todo el X ,
velocidad de la linea
trayecto.
portodo el trayecto.
X Establecerplande
No existen proyectos de L.
tencién / mantencién/
i mantencion
Velocidad de las Lo - remodelacion del
cintas Pérdida de producto remodelacién del . .
2 Cinta e se pega en forma 4 sistema de transporte 10 Notiene 6 |=r240 sistema de transporte NO
u - - - - -
transportadorasno |4 : peg: o i PI control que permita
4 i irreversible. ara estandarizar las
estd estandarizado. DI " e estandarizar la
velocidades por todo e
P velocidad de la linea
trayecto.
portodo el trayecto.
Establecer plande
No existen proyectos de p
) mantencién/
mantencién/ -
L, remodelacion del
pérdida d duct remodelacion del Noti st det .
érdida de producto o tiene sistema de transporte
2 p 4 sistema de transporte 9 5 = 180 R P - NO - - - -
ovalado. . control que permita
para estandarizar las .
" estandarizarla
velocidades por todo el . ,
velocidad de la linea
trayecto.
por todo el trayecto.
N st tos d Evaluarla
o existen proyectos de
f Ap. y remodelacion del
La aplicadora de adquisicion / . L
bert " pérdida d duct delacién del Noti sistema de aplicacion
cobertura esta érdida de producto remodelacion de otiene
3 N P 4 X o 9 4 4} 144 | de coberturas por uno - NO - - - -
calibrada con mayor montado. sistema de aplicacién de control L,
) que asegure regulacion
potencia. coberturas que asegure . ;
. de flujo precisoy
flujo constante.
constante.
Niveles de aplicadores| ., . Solicitarincorporacién Incorporacién de
d b tp bai Pérdida de producto f d 4 Noti d d P i Jefe de Planta P d
e cobertura bajo operador esta a cargo o tiene e operador aprendiz operador
5 Ao d' que le falta 5 pd _ &1 10 o 4 |=r200 P | P G| ui-agosep- P i 2 8 4 | 6a
nivel dptimo de edos lineas. control ue apoye al operador aprendizde
A P . cobertura. a P v, P 2014) P )
Aplicacion de funcionamiento. de lineas. apoyo enlineas.
cobertura Establecer un control
L, No existe procedimiento visual frecuente que
Acumulacién de . . . L .
, Pérdida de producto de limpieza de soplador No tiene permita identificar la
11 polucién sobre . 4 L. 10 6 = 240 . L - NO - - - -
que tiene ampollas. que indique formay control cantidad de polucién
sopladores. . Lo
frecuencia de limpieza presente ensopladory
su posterior limpieza.
Elaborar plande
Mala conexién de No existe programa de inspeccién
de ai Pérdida en kilos por X p € i Noti " p / i
manguera de aire K . mantencion preventiva o tiene mantencidn preventivo
10 e . diferencia de peso 3 R P ) 10 8 = 240 p_ - NO - - - -
comprimidoy para uniones de aire control para este tipo de

sopladores.

real -peso fijo

comprimido.

uniones (aire
comprimido).




Pre-fritura

Pérdida de producto

No existe plan de

Establecer plan de
inspecciény revision

Area

Control de

deforme / itacion y revisié 9 Notiene 4 324 | del armado de i Mantencién (ul{ "SPeccion de 4+ 96
eforme capacitacionyrevision elarmado de linea antencion (Ju
p Y , control o v linea durante la
defectuoso. del armadode la linea. plan de capacitaciéna | Ago-Sep-2014) L.
, N produccion.
Armado de la linea no operarios clave.
es el correcto. Establecer plande
N iste pland . , P A Control de
o existe plan de inspecciony revision rea
Pérdida de producto T P o, No tiene P v 3 o, inspeccién de
. capacitaciony revisién 9 1} 324 | delarmadodelineay |Mantencion (Julq,, o> 72
que viene doblado. , control o linea durante la
delarmadodelalinea. plan de capacitaciéna | Ago-Sep -2014) L,
N produccion.
operarios clave.
Actualizar velocidades
. No existen estandares de Verificacion dptimas de formado Actualizd
Pérdida de producto . . . .
deforme / velocidad de formado 10 ocasional de = 180 para que sean Memorista (Jul-| velocidades = 64
actualizados y visibles velocidad de consideradas como | Ago-Sep-2014) Optimas de
defectuoso. .
para operadores. formado guias durante la formado.
produccion.
Actualizar velocidades
Velocidad de formado No existen estandares de Verificacién Sptimas de formado Actualizé
es mas rapida que en | pérdida de producto velocidad de formado 10 ocasional de = 180 para que sean Memorista (Jul-| velocidades = 64
una produccion doblado. actualizados y visibles velocidad de consideradas como | Ago-Sep-2014) Optimas de
normal. para operadores. formado guias durante la formado.
produccion.
Actualizar velocidades
No existen estandares de Verificacién Sptimas de formado Actualizé
Pérdida de producto velocidad de formado 10 ocasional de = 180 para que sean Memorista (Jul-| velocidades > 64
trizado / agrietado. actualizados y visibles velocidad de consideradas como | Ago-Sep -2014) optimas de
para operadores. formado guias durante la formado.
produccion.
Solicitar EPP adecuado Entregd de EPP a
. para que los operarios . operador clavey
. Se considera un puesto o Coordinadory s
Pérdida de producto ) ¢ Noti puedan desempefiarse S isord concientizd
riesgoso, no se cuenta otiene upervisor de
deforme / 8 10 ﬁ} 300 en este puesto. P sobre la @ 32
con EPP adecuado para control - Planta (Jul-Ago- .
defectuoso. - Generar conciencia relevancia de
que sea un puesto fijo. X Sep-2014)
sobre la relevancia de puestoa
este puesto clave. jefaturas.
Solicitar EPP adecuado Entregd de EPP a
. para que los operarios . operadorclavey
Se considera un puesto o Coordinadory g
pérdida d duct ) R Notl puedan desempefiarse s isor d concientizé
érdida de producto riesgoso, no se cuenta o tiene upervisor de
P 8 10 1} 300 en este puesto. P sobre la @ 32
doblado. con EPP adecuado para control . . Planta (Jul-Ago- .
) , . Generar conciencia relevancia de
Operario no esta que sea un puesto fijo. . Sep-2014)
sobre la relevancia de puestoa
presente en punto de .
L. este puesto clave. jefaturas.
separaciony
ordenamiento de Solicitar EPP adecuado Entregd de EPP a
producto. . para que los operarios . operadorclavey
Se considera un puesto o Coordinadory L
pérdida d duct X R Noti puedan desempefiarse S isord concientizé
érdida de producto riesgoso, no se cuenta o tiene upervisor de
. p, g 10 i} 300 en este puesto. P sobre la @ 32
trizado / agrietado. con EPP adecuado para control L Planta (Jul-Ago- X
- Generar conciencia relevancia de
que sea un puesto fijo. X Sep-2014)
sobre la relevancia de puestoa
este puesto clave. jefaturas.
Solicitar EPP adecuado Entregdé de EPP a
ara que los operarios operador clave
Se considera un puesto p 9 P . Coordinadory P L v
- . . puedan desempefiarse . concientizé
Pérdida de producto riesgoso, no se cuenta 10 No tiene ﬁ} 360 R R Supervisor de bre | G 32
en este puesto. sobre la
blando con EPP adecuado para control P Planta (Jul-Ago-

que sea un puesto fijo.

Generar conciencia
sobre la relevancia de
este puesto clave.

Sep-2014)

relevancia de
puestoa
jefaturas.




Controles R ble y Medidas -
Asociado | ftem o paso del [ Posible modo de Posibles Efectos de Posibles Causas de la Medidas - Acciones ) )
= GRA OCU | Actuales del DET | NPR fecha Acciones que se| GRA | OCU | DET NPR
de causa proceso Falla Falla Falla recomendadas L,
B Proceso culminacion tomaron
raiz
Disefio actual de la placa Modificar disefio de < . N
. X A ) X Area Retiro definitivo
Pérdida de producto de deslizamientoa la . placa de deslizamiento L.
. R No tiene . Mantencién |y permanente de
9 deforme / 5 salida de la freidora no es 10 5 = 250 retirando 1 1 1 @ 1
control (Abr-May-Jun - separador de
defectuoso. el adecuado para todos permanentemente el
2014) nuggets.
los productos. separador de nuggets.
Disefio actual de la placa Modificar disefio de o . L
) . . . Area Retiro definitivo
Separador de nuggets pérdida d duct de deslizamientoa la Noti placa de deslizamiento Mantencic te d
9 destruye las unidades [ ©"¢'¢2 @€ procucto 5 |salidadelafreidoranoes| 10 otiene 5 [= 250 retirando antencion - jypermanentede| ) 1 1 |91
K . doblado. control (Abr-May-Jun - separador de
al salir de la freidora. eladecuado para todos permanentemente el
2014) nuggets.
los productos. separador de nuggets.
Modificar disefio de P
Se considera un puesto m I_ X Area Retiro definitivo
. . . placa de deslizamiento L,
Pérdida de producto riesgoso, no se cuenta No tiene A Mantencién |y permanente de
9 . . 5 10 5 = 250 retirando 1 1 1 @ 1
trizado / agrietado. con EPP adecuado para control (Abr-May-Jun - separador de
- permanentemente el
que sea un puesto fijo. 2014) nuggets.
separador de nuggets.
. . . . L, Solicitarincorporacion Incorporacion de
Nivel de aceite en Pérdida de producto B} Verificacidn . Jefe de Planta
K L El operador estd a cargo R de operador aprendiz operador
5 freidora bajo dptimo deforme / 6 | 8 ocasional de 6 1'} 288 (Jul-Ago-Sep - . 2 8 4 i 64
. A de dos lineas. ) ) que apoye al operador aprendizde
de funcionamiento. defectuoso. nivel de aceite , 2014) ,
. de lineas. apoyo en lineas.
Pre-fritura
Establecer plande
‘ : . ) L. < Control de
Mal armado de linea pérdida d duct No existe plan de Noti inspecciényrevision Area . i6nd
. érdida de producto o otiene . - nspeccion de
6 enlaunidénconla ! produ 5 capacitacion y revision 7 ' 6 = 210 | delarmadode lineay |Mantencién (Jul ,l peccl 3 8 4 -+ 96
. manchado. . control L, linea durantela
freidora. delarmado de la linea. plande capacitaciéna | Ago-Sep-2014) L,
. produccidn.
operarios clave.
Elaborar procedimiento
de limpieza que
ermita extraera
N filtra | No existe procedimiento " P | ticul
osel ra.a Pérdida de producto de freidora ni EPP No tiene |err_\po as particulas
12 cobertura calcinada 4 8 6 = 192 | calcinadas que logran - NO - - - -
X manchado. adecuado para sacar control )
que flota en el aceite. . ] serfiltradasenla
particulas calcinadas. . .
freidora y solicitar EPP
adecuado para este
proceso.
Elaborarplande
Cinta de arrastre de pérdida d duct Falta de mantencion Noti mantencidn preventivo
érdida de producto o tiene
13 freidora en mal P 3 preventiva de cinta de 8 8 = 192 | de cintas de arrastre y - NO - - - -
tostado. control

estado.

arrastre.

cambiar mallas
oportunamente.
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Controles R ble y Medidas -
Asociado | ftem o paso del [ Posible modo de Posibles Efectos de Posibles Causas de la Medidas - Acciones ) )
. GRA OCU | Actuales del DET | NPR fecha Acciones que se| GRA | OCU | DET NPR
de causa proceso Falla Falla Falla recomendadas L,
, Proceso culminacién tomaron
raiz
Elaborar programas de
Pérdida de producto No existelr? pr?g.ramas de Notiene congelacic’)r? para que
14 4 congelacion visibles para 8 6 = 192 sean considerados - NO - - - -
quebrado. control )
operadores. como guias durante el
Uso de programa
K . proceso.
equivocado en tunel
de congelacion. Elaborar programas de
pérdida d duct No existen programas de Noti congelacidn para que
érdida de producto otiene )
14 P 4 congelacion visibles para 8 6 = 192 sean considerados - NO - - - -
blando. control ,
operadores. como guias durante el
proceso.
Establecer plande
No existen proyectos de p
., mantencion /
mantencién/ o
- remodelacién del
pérdida d duct remodelacion del Noti st det .
érdida de producto o tiene sistema de transporte
2 P 4 sistema de transporte 8 6 = 192 R P - NO - - - -
quebrado. . control que permita
para estandarizar las .
. estandarizarla
velocidades por todo el X ,
travecto velocidad de la linea
Mala calibracion yecte. por todo el trayecto.
manual de cinta de
) arrastre. . Establecerplande
Congelacién No existen proyectos de -,
) mantencién/
mantencién/ -
L, remodelacion del
pérdida d duct remodelacion del Noti st det N
érdida de producto o tiene sistema de transporte
2 P 4 sistema de transporte 8 6 = 192 R p - NO - - - -
blando. . control que permita
para estandarizar las .
" estandarizarla
velocidades por todo el i B
velocidad de la linea
trayecto.
por todo el trayecto.
Evaluar la modificacion
del sectoractual de
pérdida d duct sector de i L Noti inspeccion (salida de
érdida de producto ector de inspeccion es o tiene . i
17 X P 4 P N 10 5 = 200 | tanel de congelacion), - NO - - - -
sin defectos muy pequefio. control
para tener un mayor
Acumulacion de espacio de seleccion de
productoencintaala producto.
salida de tanel. Actualizar velocidades
No existen estandares de Verificacién dptimas de formado Actualizd
Pérdida de producto velocidad de formado ocasional de para que sean Memorista (Jul-| velocidades
7 . 4 . o 10 ) 6 [=r240 _ P 2 8 4 = 6a
sin defectos actualizados y visibles velocidad de consideradas como | Ago-Sep-2014) oOptimas de
para operadores. formado guias durante la formado.

produccion.
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Controles R ble y Medidas -
Asociado | ftem o paso del [ Posible modo de Posibles Efectos de Posibles Causas de la Medidas - Acciones ) )
> GRA OCU | Actuales del DET | NPR fecha Acciones que se| GRA | OCU | DET NPR
de causa proceso Falla Falla Falla recomendadas L,
B Proceso culminacion tomaron
raiz
Establ fil d
sda tec;rfpelt'l € Creacion ficha
Operador considera pérdida d duct N ist fild Noti pro u: o detec u;:soy M ista (Oct de defectos
) érdida de producto o existe perfil de o tiene capacitara operadores [ Memorista (Oct
18 mds defectos que los X P 3 P 10 7 = 210 P P A X como base a 2 8 4 > 64
sin defectos producto defectuoso. control para que seleccionen | Nov-Dic-2014)
reales. futuras
adecuadamente los L
capacitaciones.
productos.
Establecer plande
N iste plan d . ., P A Control de
o existe plan de inspecciony revision rea
Cinta se encuentra Pérdida de producto T P o, No tiene P Y 3 o, inspeccion de
6 . , X 3 capacitacion y revision 8 6 ) 144 | delarmadodelineay [Mantencién (Jul{,, 2 7 4 i+ 56
I lacié mal ajustada al tunel. sin defectos , control o linea durantela
ongelacion delarmado de la linea. plan de capacitaciéna | Ago-Sep -2014) ..
N produccion.
operarios clave.
Establ land
. , . sta ef:erpan ? . Control de
Guias estan mal Lo No existe plan de . inspecciényrevision Area . ..
Pérdida de producto e L No tiene B L. inspeccidn de
6 puestas o X 3 capacitaciényrevision 8 5 @ 120 | delarmadodelineay Mantencién (Jul{ | 2 7 4 E:> 56
. sin defectos , control o linea durante la
desajustadas. delarmado de la linea. plande capacitaciéna | Ago-Sep-2014) -
A produccion.
operarios clave.
N st pérdida d duct N h doel Noti Solicitar la creacion del
o existen érdida de producto ose ha generadoe o tiene
19 ) , ) P 4 8 10 8 |1k 320 | puesto "inspectores de - NO - - - -
inspectores de linea. sin defectos puesto por la empresa. control linea"
No existen proyectos de
_p. V Evaluar la adquisicién /
adquisicion/ .
Producto falto d delacion del Noti remodelacion de un
roducto falto de remodelacion de o tiene
15 2 X o 10 8 G 160 nuevo sistema de - NO - - - -
glaseado. sistema de aplicacién de control
glaseado que asegure
glaseado que asegure .
e R glaseado uniforme.
Dosificacién de glaseado uniforme.
glaseadoes irregular. No existen proyectos de L,
L Evaluar la adquisicién /
adquisicion/ .
. . remodelacion de un
Producto con exceso remodelacién del No tiene i
15 2 . L 10 8 @ 160 nuevo sistema de - NO - - - -
de glaseado. sistema de aplicacién de control
glaseado que asegure
glaseado que asegure )
. glaseado uniforme.
glaseado uniforme.
Glaseado Evaluar contruccién de
No existen proyectos de estanque de aguay
Producto falto de construccion de estanque No tiene sistema de bombeo
16 2 - ° 10 8 |4 160 - NO - - - -
glaseado. para alimentacion control constante para la
exclusiva de glaseador. alimentacién exclusiva
Variacion de presion de glaseador.
en caudal de agua. Evaluar contruccién de
No existen proyectos de estanque de aguay
Producto con exceso construccion de estanque No tiene sistema de bombeo
16 2 - ° 10 8 |4 160 - NO - - - -
de glaseado. para alimentacion control constante parala

exclusiva de glaseador.

alimentacién exclusiva
de glaseador.
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Controles R ble y Medidas -
Asociado | ftem o pasodel [ Posible modo de Posibles Efectos de Posibles Causas de la Medidas - Acciones ) )
. GRA OCU | Actuales del DET | NPR fecha Acciones que se| GRA | OCU | DET NPR
de causa proceso Falla Falla Falla recomendadas L,
B Proceso culminacién tomaron
raiz
Actualizar velocidades
Velocidad de formado No existen estandares de Verificacion dptimas de formado Actualizd
es mas rapida que en Producto falto de velocidad de formado ocasional de ara que sean Memorista (Jul-| velocidades
7 pida qu 2 ‘ m 10 ¢ 6 k120 paraq { elo 1 8 4 M 32
una produccién glaseado. actualizados y visibles velocidad de consideradas como | Ago-Sep-2014) oOptimas de
normal. para operadores. formado guias durante la formado.
produccion.
Glaseado Solicitar EPP adecuado Entregd de EPP a
Operario no estd ara que los operarios operador clave
P Se considera un puesto P q P ~ Coordinadory P o v
presente en punto de ) ) puedan desempefiarse R concientizé
o, Producto falto de riesgoso, no se cuenta No tiene Supervisor de
8 separaciéony 4 10 6 = 240 en este puesto. sobre la 2 8 4 i 64
A glaseado. con EPP adecuado para control _ . Planta (Jul-Ago- X
ordenamiento de . Generar conciencia relevancia de
que sea un puesto fijo. X Sep-2014)
producto. sobre la relevancia de puestoa
este puesto clave. jefaturas.
Elaborar programas de
. , velocidad de envasado .
Separador rompe pérdida d duct No existen estandares de Noti Coordinador de
27 unidades mal erdida de producto 4 velocidad de envasado 10 otiene 7 {} 280 pa.ra que sean Planta (Oct-Nov- NO - - - -
. . quebrado. . . control considerados como "
ubicadas en la cinta. visibles para operarios. B Dic-2014)
guias durante el
proceso.
El nimero de operarios . .
- Reorganizar los equipos
no es el suficiente para la N
Operadornoalcanza a - . de trabajo durante la
X ) Pérdida de producto carga de la envasadoray No tiene o,
28 ubicarunidades en 3 L 9 7 = 189 produccidn para - NO - - - -
N quebrado. la revisién que los control )
cinta. . fortalecerdreas
espacios sean .
deficientes.
correctamente llenados.
. . Elaborar plan de Area
Envasado Detenciones no pérdida d duct Falta de mantencién Noti tencié i Mantencis
29 programadas de érdida de producto 4 preventiva de la 10 o tiene 7 |4 280 mantencion preventivo an encw_m NO } } : R
blando. control de envasadora con (Oct-Nov-Dic -
envasadora. envasadora. A
mayor frecuencia. 2014)
Analizar porqué llega el
pérdida d duct Producto presenta Noti d tp q d fgt
30 erdida de producto 4 defectos que dezplazan el 10 otiene 7 {} 280 producto con defecto - NO - - - -
blando. control hasta la etapa de
film de envase.
envasado.
Dezplazamiento del Elaborar programas de
film de envase. . ) velocidad de envasado .
- No existen estdndares de . Coordinador de
Pérdida de producto K No tiene para que sean
27 X 4 velocidad de envasado 10 7 {}‘ 280 K Planta (Oct-Nov- NO - - - -
sin defectos control considerados como

visibles para operarios.

guias durante el
proceso.

Dic-2014)
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Controles R ble y Medidas -
Asociado | ftem o pasodel [ Posible modo de Posibles Efectos de Posibles Causas de la Medidas - Acciones ) )
C GRA OCU | Actuales del DET | NPR fecha Acciones que se| GRA | OCU | DET NPR
de causa proceso Falla Falla Falla recomendadas L,
B Proceso culminacion tomaron
raiz
C it, i
apacitara operarios y Charla de 5
. s operadores de . . .
No existe capacitacion Coordinadory | minutos previa
- - ) envasadora respectoa R L
Operacionde carga | Pérdida de producto respectoalaformaen No tiene Supervisor de aliniciode la
31 . . 4 . 10 6 = 240 | la forma en que deben L 2 9 4 o 72
mal realizada. sin defectos. que se debe trabajaren control N Planta (Jul-Ago- | operacion sobre
desempefiar ,
la zona de evasado. L Sep-2014) como
6ptimamente su o
R desempefiarse.
trabajo.
., Elaborar plan de Area
pérdida d duct Falta de mantencion Noti tencié i Mantencis
29 ér |. ade producto 4 preventiva de la 10 o tiene 6 |2 240 |Mantencion preventivo an encu_)n NO . . . R
sin defectos. control de envasadora con (Oct-Nov-Dic -
envasadora. A
mayor frecuencia. 2014)
Mal ajuste de Capacitar a operarios y
temperatura de sellos operadores de Charla de 5
i No existe capacitacion Coordinador minutos previa
y cuchillo. pérdida d duct X Ipf Noti envasadora respectoa s X dy inici pd I
érdida de producto respectoa la forma en o tiene upervisor de aliniciodela
31 A P 4 P . 10 6 |= 240 | 1a forma en que deben P o, 2 9 4 |=r 72
Envasado sin defectos. que se debe trabajaren control desempefiar Planta (Jul-Ago- | operacién sobre
la zona de evasado. - Sep-2014) cémo
6ptimamente su o
. desempefiarse.
trabajo.
Capacitar a operarios y
Charlade5
L . . L, operadores de X X X
Operacion de retiro de No existe capacitacion Coordinadory | minutos previa
idades buenas en | Pérdida de producto respectoa laformaen No tiene envasadora respectoa Supervisor de aliniciode la
uni
31 X 3 ) 10 6 = 180 | la forma en que deben ) 3 9 4 ﬂ‘ 108
envases defectuosos sin defectos que se debe trabajaren control desempefar Planta (Jul-Ago- | operacién sobre
no se completa. la zona de evasado. . P Sep-2014) cémo
6ptimamente su .
; desempefiarse.
trabajo.
; Evaluarla
Plato de balanza No existen proyectos de delacis
. - . . remodelacion o
inestabiliza la Pérdida de producto adquisicion / No tiene L
32 . L, . 3 ) 10 6 = 180 adquisicién de nuevo - NO - - - -
dosificacion del sin defectos. remodelacion del plato control
plato de balanza
producto. de la balanza. "
dosificadora.
Elaborarplande
Mala conexién de Lo . No existe programa de inspeccion /
. Pérdida en kilos por L . . .. .
manguera de aire - . mantencion preventiva No tiene mantencién preventivo
10 L diferencia de peso 3 . . 10 8 = 240 . - NO - - - -
comprimidoy D para uniones de aire control para este tipo de
real -peso fijo. - . .
sopladores. comprimido. uniones (aire
comprimido).
Solicitara planta
. . L Pérdida en kilos por La materia prima de . abastecedora andlisis
Almacenamiento| Masa tiene distinta ) ) A No tiene A L.
20 . diferencia de peso 2 origen no se encuentra 10 10 [=r 200 fisico-quimicos de la - NO - - - -
densidad. ) K control X R
real -peso fijo. estandarizada. materia prima
entregada.
Falta de inspeccion, Solicitud a Aumento de
. - . . Control cada X
Cajas nollevanel Pérdida en kilos por control de calidad dos h del Departamento de Departamento | frecuencia de
. ) K . . os horas de ; R
21 numero de unidades diferencia de peso 3 respectoa nimero de 9 B} d 4 G 108 | Calidad que controles |de Calidad (Oct- controlesy 2 8 4 > 64
nimero de
estipuladas. real -peso fijo. unidades por caja se . . de productosean con | Nov-Dic-2014) | puntos de toma
R unidades /caja .
realiza cada dos horas. mayor frecuencia. de datos.

JL



Controles R ble y Medidas -
Asociado | ftem o paso del Posible modo de Posibles Efectos de Posibles Causas de la Medidas - Acciones ) )
> GRA OCU | Actuales del DET | NPR fecha Acciones que se| GRA | OCU | DET NPR
de causa proceso Falla Falla Falla recomendadas L,
B Proceso culminacién tomaron
raiz
. " Creacién planilla
No existe control ni ., R ) L.
. . Elaboracién de planilla de verificacion
L . registro comparativo de R . R
Pérdida en kilos por . de verificacion de . deingreso de
) i lo entregado por No tiene X Memorista (Abr
22 diferencia de peso 5 L . 10 5 = 250 ingreso de producto producto 1 8 1 @ 8
Error de ingreso de i producciény loingresado control ) ) May-Jun-2014) A
real -pesofijo. , terminado a camara de terminadoa
datos al sistema y/o a cdmara de producto .
. ) congelado. cdmara de
camara de producto terminado.
congelado.
terminado.
Lo . Elaborarplande
Pérdida en kilos por L. . L. .
. i Falta de mantencién No tiene mantencion preventivo
23 diferencia de peso 5 . 7 5 E:) 175 - NO - - - -
X preventiva a romanas. control de romanas con mayor
real -peso fijo. .
frecuencia.
Realizacion de
Realizar estudio de estudio, entrega
Pérdida en kilos por No se ha demostrado que Noti d llet M ista (abr] d \tad g
24 . diferencia de peso 4 el peso del palletes 10 otiene 6 = 240 . pesode pal ctse emorista " e re.su adesy 2 7 3 = 42
Almacenamiento . . control informaral dreade |May-Jun-2014)|cambio de forma
real -peso fijo. variable. X
Romana. de registrarel
valorreal.
Designar en bodega de
Pallet receptor de o ) No e{(iste espacio cartones un espacio Supervidor de Designalcién de
R Pérdida en kilos por determinado en planta . parael romana - espacioen
producto terminado - . No tiene )
25 no pesa 22 kilos diferencia de peso 4 para almacenarlos 10 control 6 |=*240| almacenamientoen Encargadode bodega para 2 7 4 |=¢ 56
: real -peso fijo pallets que cubranla transito de pallets que | bodega (Jul-Ago{ almacenamient
demanda diaria. cubranla demanda Sep-2014) ode pallets.
diaria.
Falta control y vigilancia Modificar sistema
Pérdida en kilos por respecto a la forma en No tiene actual de lavado para
26 diferencia de peso 3 que serealiza el aseoy 8 control 6 @ 144 que no colapsen los - NO - - - -

real -peso fijo

lavado en planta durante
la produccién.

desagties durante la
produccion.

93



7. Matriz Impacto / Esfuerzo

Prioridad Descripcién Combinacién
MATRIZ: IMPACTO-ESFUERZO 1 Bajo Esfuerzo - Alto Impacto (1-2)
2 Bajo Esfuerzo - Bajo Impacto (1-1)
FASE IMPLEMENTACION: PRIORIZACION DE ACCIONES 3 Alto Esfuerzo - Alto Impacto (2-2)
-Alto Esfuerzo - Bajo Impacto| 2-1)
Accion Esfuerzo Impacto
- ¢Requiere . éEsun
¢éModifica la d " éTiene un éReduce la éTrae éEsun
. .| detencién L N aporte a la
° élnvolucra | metodologi . costoen la generacion | mejoras en | aporte a la N
N° de . N " de las lineas . N N seguridad . Prioridad
B N° de " N inversion? | a actual de . mantencién | Nivel de de el proceso | calidad del Nivel de
causa Causa Raiz . Posible Mejora N productivas i de las
N accion trabajo? ? Esfuerzo | pérdidas? actual? producto? Impacto
raiz ? personas?
Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta
Elaborar plan de
No existe programa de inspeccién /
inspeccién / mantencion
1 mantencion A-1  |preventivo intensivo 1 1 1 2 1 2 2 2 2 2 1
preventiva de de la formadoray
formadora. reparar abertura de
doble camisa.
Establecer plan de
No existen proyectos mantencién /
de mantencién / remodelacién del
remodelacién del sistema de
2 |sistema de transporte | A2 transporte que 2 1 2 2 2 2 2 2 1 2 3
para estandarizar la permita
velocidad por todo el estandarizarla
trayecto. velocidad de la linea
por todo el trayecto.
N N N Evaluarla
© existen proyectos remodelacién del
de adquisicién / .
" sistema de
remodelacién del ”
. N . aplicacion de
3 sistema de aplicacion A3 2 1 2 2 2 1 1 2 1 1
coberturas por uno
de coberturas que
i que asegure
asegure flujo o i
regulacion de flujo
constante. .
precisoy constante.
Establecer control
visual riguroso para
La descarga es muy . i
coida y depende de mediry cuantificar
répi .
4 picay c A4 |l cantidad de copos| 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2
las habilidades del .
masa/hielo que se
operador.
forman durante el
mezclado.
Solicitar
Operador estd a cargo incorporacién de
5 P ! 8% a5 | operadoraprendiz | 1 2 1 1 1 2 2 2 2 2 1
de dos lineas.
que apoye al
operador de lineas.
Establecer plan de
) inspeccion y revision
No existe plan de .
SXE e del armado de linea
6 capacitacionyrevision| A6 1 2 1 1 1 2 2 2 1 2 1
, yplande
delarmado de la linea. o
capacitaciona
operarios clave.
5 Actualizar
No existen estandares " -
) velocidades dptimas
de velocidad de
. de formado para que
7 formado acualizadosy | A-7 . 1 1 1 1 1 2 2 2 1 2 1
. sean consideradas
visisbles para .
como guias durante
operadores. X
la produccion.
Solicitar EPP
adecuado para que
los operarios
Se considera un puesto puedan
g |riesgoso,nosecuenta| o desempefiarse en 1 ) . 1 1 ) N ) ) 2 1
con EPP adecuado para este puesto.
que sea un puesto fijo. Generar conciencia
sobre la relevancia
de este puesto
clave.
Modifi -
Disefioactual de la odi Iclardlzeno de
R aca de
placa de deslizamiento placac
: deslizamiento
alasalidadela )
9 . A9 retirando 1 1 1 1 1 2 2 2 1 2 1
freidoranoes el
permanentemente
adecuado para todos
el separador de
los productos.
nuggets.
) Elaborar plan de
No existe programa de . .
i inspeccion /
mantencion "
. mantencién
10 | preventivoparaeste | A-10 . 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2
X ? ! preventivo para este
tipo de uniones (aire . N )
o tipo de uniones (aire
comprimido). .,
comprimido).
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Accion Esfuerzo Impacto
6 &Requiere . ¢Esun
¢éModifica la a . éTiene un éReduce la éTrae éEsun
.| detencién ., N aporte a la
o élnvolucra | metodologi . costoen la generacion | mejoras en | aporte a la N
N° de o N " de las lineas i x . N seguridad . Prioridad
. N° de . N inversién? | a actual de N mantencién | Nivel de de el proceso | calidad del Nivel de
causa Causa Raiz ., Posible Mejora N productivas N de las
N accién trabajo? ? Esfuerzo | pérdidas? actual? producto? Impacto
raiz ? personas?
Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta
Establecerun
No existen control visual
procedimientos ni frecuente que
recomendaciones de permita identificar
11 P A1l " 1 2 1 1 1 1 1 1 1 8 2
limpieza de soplador la cantidad de
que indique formay polucion presente
frecuencia de limpieza. ensopladorysu
posterior limpieza.
Elaborar
procedimiento de
limpieza que
No existe permita extraera
procedimiento de tiempo las
limpieza de freidora ni articulas
12 p Al2 pa 1 1 1 1 1 1 1 2 | 1 1 2
EPP adecuado para calcinadas que
sacar particulas logran ser filtradas
calcinadas. enlafreidoray
solicitar EPP
adecuado para este
proceso.
Elaborar plan de
o mantencién
Falta mantencién tivo de cint
13 | preventivadecintas | a-13 |Preventivodecintas 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2
de arrastrey
de arrastre. .
cambiar mallas
oportunamente.
Elaborar programas
. de congelacién para
No existen programas
IR que sean
14 |de congelaciénvisibles| A-14 . 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 2
considerados como
para los operadores. ,
gufas durante el
proceso.
No existen proyectos Evaluarla
de adquisicién / adquisicién /
remodelacién del remodelacion de un
15 sistema de aplicacién | A-15 nuevo sistema de 2 2 2 2 2 1 2 2 1 2 3
de glaseado que glaseado que
asegure un glaseado asegure glaseado
uniforme. uniforme.
Evaluar contruccién
No existen proyectos de estanque de agua
de construccién de ysistema de
16 estanque para A-l6 bombeo constante 2 1 2 2 2 1 1 2 1 1
alimentacién exclusiva para la alimentacion
de glaseador. exclusiva de
glaseador.
Evaluarla
modificacién del
sectoractual de
Sector de inspeccién inspeccion (salida
17 |de producto congelado | A-17 de tunel de 2 2 2 2 2 1 2 1 1 1
es muy pequefio. congelacién), para
tener un mayor
espacio de seleccion
de producto.
Establecer perfil de
producto defectuoso
. N ycapacitara
N t fil d
18 oexisteperiide |y 18 | operadorespara | 1 2 1 1 1 2 2 2 |1 2 1
producto defectuoso. .
que seleccionen
adecuadamente los
productos.
Solicitar | i6
El puesto no ha sido © ‘CIdaly ? Criacmn
19 generado por la A19 _ delpuesto 2 2 1 1 2 2 2 2 1 2 3
"inspectores de
empresa. o
linea".
Solicitara planta
- abastecedora
La materia prima de i fisi
20 |origennose encuentra| A20 | 2Nastelsicos 2 2 |1 2 2 1 2 2 | 1 2 3
. quimicos de la
estandarizada. )
materia prima
entregada.
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Accion Esfuerzo Impacto
. éRequiere N ¢Esun
¢Modifica la N » éTiene un éReduce la éTrae éEsun
.| detencion -, N aporte a la
o élnvolucra | metodologi . costoen la generacion | mejoras en | aporte a la N
N° de o N " de las lineas i . N seguridad . Prioridad
" N° de . N inversién? | a actual de N mantencién | Nivel de de el proceso | calidad del Nivel de
causa Causa Raiz ., Posible Mejora N productivas . de las
. accion trabajo? ? Esfuerzo | pérdidas? actual? producto? Impacto
raiz ? personas?
Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta | Baja | Alta
. . Solicitud a
Falta inspeccién, D N tod
control de calidad eza;,:n;e" ode
21 | respectoanamerode | A21 alidadque 1 2 |1 1 1 1 2 2 |1 2 1
" controles de
unidades por caja se
) producto sean con
realiza cada dos horas.
mayor frecuencia.
No existe control ni Elaboracién de
registro comparativo planilla de
de lo entregado por verificacion de
22 s A22 | 1 2 1 1 1 2 2 1 1 2 1
producciénylo ingreso de producto
ingresado a camara de terminado a cdmara
producto terminado. de congelado.
Elaborar plan de
Falta programa de s
tencion mantencién
23 manten A23 | preventivode 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 2
preventiva de
romanas con mayor
romanas. .
frecuencia.
Realizar estudio de
No se ha demostrado
peso de pallets e
24 | queelpesodelpallet | A-24 | . X 1 2 1 1 1 2 2 1 1 2 1
) informar al drea de
esvariable.
Romana.
Designar en bodega
No existe espacio de cartones un
determinado en planta espacio para el
25 para almacenarlos A-25 |almacenamientoen 1 2 1 1 1 1 2 1 2 2 1
pallets que cubran la transito de pallets
demanda diaria. que cubran la
demanda diaria.
Falta control y Modificar sistema
vigilancia respectoa la actual de lavado
26 [|formaenaueserealizal o para que no 1 ) . 1 1 . N i . N 2
elaseoylavadoen colapsen los
planta durante la desagiies durante la
produccion. produccién.
Elaborar programas
No existen estdndares de velocidad de
de velocidad de envasado para que
27 c A27 paraq 1 1 1 1 1 1 2 1 2 2 1
envasado visibles para sean considerados
los operadores. como guias durante
el proceso.
El'nimero de operarios .
N Reorganizar los
no es suficiente para la . .
equipos de trabajo
carga de la envasadora durante la
28 yla revisién que los A-28 ) 1 1 1 1 ) 1 1 1 1 1 2
! produccién para
espacios sean .
fortalecer dreas
correctamente .
deficientes.
llenado:
Elaborar plan de
Falta de mantencién mantencién
29 preventiva de la A-29 preventivo de 1 1 1 2 1 2 2 1 2 2 1
envasadora. envasadora con
mayor frecuencia.
Producto presenta Analizar porqué
30 defectos que A30 llega el producto con 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 2
desplazan el film de defecto hasta la
envase. etapa de envasado.
Capacitara
No existe capacitacién operariosy
operadores de
respectoa la forma en
ue se debe trabajar envasadora
31 [ A31 | respectoalaforma | 1 2 |1 1 1 2 2 |1 2 2 1
enla zona de envasado
. enque deben
ni la forma de operar la >
desempefiar
envasadora. o
Gptimamente su
trabajo.
Evaluarla
No existen proyectos remodelacién o
de adquisicion adquisicion de
32 quisicion / A32 q 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2
remodelacién de la nuevo plato de
balanza. balanza
dosificadora.
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8. Plan de Accion: “5W + 2H”

TECNOLOGIA Y ALIMENTOS LTDA.
PLAN DE ACCION
Herramienta 5W + 2H
¢Como se justifica L L
° P 62 . n N AR éQuiénes el ¢éCuando se
N° de ¢Qué accion se éPor qué se su realizacion? éDoénde se debe . , o,
.. | Problema enfocado L N . ., - o responsable de su | ¢Cudnto costara? realizard la
accion debe ? p ? (tareas para su ? . L. . e
o, ? implementacion?
realizacion)
Elaborarplande
. p La doble camisa
inspeccion / . .
., tiene una abertura, Inspeccionarla
Producto: doblado, y mantencién
N o . causandoquela |formadora, reparary B L, .
Al pegado reversible e |preventivo intensivo Formadora Area Mantencién - Oct-Nov-Dic-2014
R ) masa aumente su luego mantenerla
irreversibemente de la formadoray .
temperatura mejora
reparar abertura de L
) rapidamente
doble camisa
Para controlar
niveles de aceite . s
. J_— Aprendizconocera el
Solicitar oOptimos, carga de . )
. - funcionamiento de
Producto: le falta incorporacién de carrode masaa (s li ars Ambas i
as lineas y podra mbas lineas
A5 cobertura, operador aprendiz formadoray i yp. N Jefe de Planta - Jul-Ago-Sep -2014
s reaccionaratiempo productivas
defectuoso, deforme que apoye al mantencion de
. . frentea
operador de lineas equipos N
X eventualidades
empanlzadores en
nivel adecuado
Producto: deforme, .
Establecer plan de El mal armado de Inspeccionando las
defectuoso, . ) N P s
inspecciony revision |linea ha demostrado [lineas cuando recién
doblado, manchado. . .
- delarmado de linea sercausante de searmanydurante Ambas lineas " L,
A6 Pérdida de producto . L . Area Mantencion - Jul-Ago-Sep-2014
N B yplande pérdidas la produccién, productivas
sin defecto por caia e B . 5
i capacitaciona importantes enla identificanto los
alasalidade . -
i operarios clave planta puntos confictivos
tineles
Seguimiento de
Actualizar | g_dl dl fiarl
velocidades y fijar la
Producto: deforme, [velocidades éptimas i v
Operadores de velocidad donde el
A7 defectuoso, de formado para que . duct | . d M st 0 Tl s 2014
S equipos apuran o roducto salga en ormadora lemorista ul-Ago-Sep -
doblado, trizado, sean consideradas quip! P! , 'p . .g> A8 p
. retrasan las lineas |6ptimas condiciones
falta de cobertura | como guias durante
. yno sufra
la produccion. .
deformacidn fisica
Solicitar EPP
adecuado para que
los operarios Puesto clave para la | Determinar qué EPP
Producto: deforme, P L, P A _q . R
puedan deteccion de falta, solicitarloy | Salida de freidora e
defectuoso, d i liasen| brir en tod i tinel d Coordinad
- esempenarse en anomalias enlos cubriren todo ingreso a tunel de oordinaaor
A-8 doblado, trizado, P! € » A Y - Jul-Ago-Sep-2014
este puesto. productos y el momento el puesto congelacion Supervisor de Planta
falta de glaseado, . ) ) N R
blando Generar conciencia |correctoingresoala| mientrasdurela criogénico
sobre la relevancia congelacion produccién
de este puesto
clave.
Modificar disefio de
laca de
p. ) No es la adecuada |Retirarseparadorde
Producto: deforme, deslizamiento .
R para todos los nugget dejando . . " .,
A9 defectuoso, retirando . Salida de freidora Area Mantencién - Abr-May-Jun-2014
| productos, los superficie
doblado,trizado permanentemente .
destruye completamente lisa
el separador de
nuggets.

97



Herramienta 5W +2H

¢Cémo se justifica

éQuiénes el

éCuando se

N° de éQué accion se éPor qué se su realizaciéon? éDénde se debe o . o,
.. | Problema enfocado - Lo . - responsable de su | ¢Cudnto costara? realizard la
accion debe ? ? (tareas para su ? L, ) L,
o ? implementacién?
realizacion)
Recoleccién de
Establecer perfil de imédgenes y muestra
p, Operarios 8 v L
producto mas sus . . de producto 6ptimo
defectos y capacitar consideran mas defectuoso Inspeccién de
Pérdida de producto yeap defectos que los que Y o P! A . .
A-18 K aoperadores para posterior producto previo Memorista $o0 Oct-Nov-Dic-2014
sin defecto i corresponden, no L,
que seleccionen . elaboraciénde envasado
conocen el perfil del
adecuadamente los producto
producto N o
productos. ‘'estandar/éptimo"y
defectos asociados
Solicitud a . Exposicién del
b ¢ tod Operarios al no ol
P . epartamento de X L roblema
Pérdida en kilos por Z lidad sentir presién del f | I'Y't d b N tod
alidad que osterior solicitu epartamento de
A-21 diferencia entre el a Monitor de Calidad, p Envasado p . - Oct-Nov-Dic-2014
. controles de . de aumento de Calidad
pesoreal y peso fijo descuidan sus .
producto sean con labores frecuenciaen
mayor frecuencia. monitoreos
Elaboracién de Existen diferencias
Lo N planilla de entre lo entregado | Comparacion diaria
Pérdida en kilos por X i . .
) i verificacién de por producciénylo enplanillade . .
A-22 diferencia entreel |. . . e L, Almacenamiento Memorista $o Abr-May-Jun-2014
| ingreso de producto | ingresado a cdmara verificacién de
peso real y peso fijo . . .
terminado a cdmara de producto producto terminado
de congelado. terminado
Pesaje de pallet,
registro de pesos,
L B Realizar estudio de . 8 ”p
Pérdida en kilos por peso de pallets e Se estima que el comparacién entre
A-24 diferencia entreel | . . peso del pallet no es |el minimoy méximo, [ Almacenamiento Memorista SO0 Abr-May-Jun-2014
i informaral drea de . A A
pesoreal ypesofijo fijoen 22 kilos informe dando a
Romana.
conocer lo
acontecido
Bodega de cartones
Designar en bodega tiene espacio
8 8 Palletson . p
de cartones un suficiente para
Lo N R almacenados fuera R
Pérdida en kilos por espacio parael almacenar los pallet Supervidor de
) i . de planta y cada vez o
A-25 diferencia entre el |almacenamientoen que se necesitan de usodiario, Bodega de Cartones | romana - Encargado $o Jul-Ago-Sep -2014
esorealypesofijo | trénsitode pallets " | impidiendo que los de bodega
P yp ) p los operadores P | a 8
que cubranla operarios salgan de
o salena buscarlos )
demanda diaria. la planta reiteradas
veces
Elaborar programas
de velocidad de
Producto: quebrado. d Operadores de Estudio de la Coordinador d
- envasado para que . . oordinador de .
A-27 Pérdida de produco -p q envasadora apuran |velocidad 6ptima de Envasadora S0 Oct-Nov-Dic-2014
. sean considerados . Planta
sin defecto B oretrasan el equipo envasado
como guias durante
el proceso.
Elaborar plan de
Producto: blando. mantencion El ajuste dela Inspeccionar,
A-29 |Pérdida de producto preventivo de envasadora es muy repararyluego Envasadora Area Mantencion - Oct-Nov-Dic-2014
sin defecto envasadora con complejo mantener la mejora
mayor frecuencia.
Capacitara Desconocimiento de
operarios como cargarlas
P Y ) & . Ensefar la forma
operadores de bandejas previoala
dora carga de la correctade cargay
envasa
Pérdida de producto retiro de unidades Coordinador
A-31 P respecto a la forma envasadora. Envasadora v s$o Jul-Ago-Sep -2014

sin defecto

enque deben

Operarios siguen

sin defectos de
envases mal

desempefiar comportamiento de
L A sellados
éptimamente su trabajadores
trabajo. antigiios

Supervisor de Planta
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9. Actualizaciéon velocidad de formado

Velocidad (golpes/min)

Ultima Mejor Peor Uso
Producto = Formadora actualizacién formado formado promedio
(2012) (6ptimo) (2014) real (2014)
(2014)

H-1 K - 45 50 48
H-2 K 48 45 50 48
H-3 K 32 27 35 30
H-4 K 32 23 35 27
HS-1 K 30 30 40 37
NS-1 K 50 44 50 46
M 50 45 58 55

NC-2 K 45 42 48 44
M 45 45 60 52

NC-3 M 50 50 60 54
NC-4 M 60 50 60 55
NC-5 M 60 60 65 62
CS-1 K 24 35 39 37
M 24 34 37 36

CS-2 K 36 32 50 37
M 36 30 55 42

Ccs-3 M 32 24 35 32
CcC4 M 44 45 50 49
CC-5 M 18 21 36 28
CC-6 M 32 32 46 38



10. Disminucién porcentual y desviacion estandar de situacion con y sin

proyecto.

T @©

& 25
H-1 28,9
H-2 369,3
H-3 75,2
H-4 20,9
HS-1 40,0
A-1 76,9
NS-1 114,3
NC-2 93,8
NC-3 14,0

NC-4 4,7
NC-5 270,8
CS-1 64,7
CS-2 183,0
CS-3 54,0
CC-4 73,1
CC-5 77,3
CC-6 118,3

(ton)

inicial
utilizada (*)

% Pérdida

3,4
3,6
3,8
3,5
14,5
4,0
4,5
4,1
4,4
3,8
2,5
4,3
43
4,2
3,8
3,9

% Pérdidas totales (**)
(Promedio * Desviacién Estandar)

Sin
Proyecto
6,2+1,6
3,2+2,2
3,0+0,8
2,5+0,9
45+15
9,2+4,8
3,7+1,0
3,7+2,3
3,4+£2,0
5855
57+1,9
3,4+2,2
10,6 +3,3
19,2+9,1
14,2+5,1
8,5+4,2
6,8+3,9

(*) Ultima actualizacion: 2008.

Con
Proyecto
6,2+1,6
42+2,1
1,7+0,6
1,8+2,2
3,7+2,0
10,7 £3,7
2,5+1,0
2,3+1,1
2,0+£1,2
1,4+0,2
51+1,3
3,1+0,9
8,1+3,3
11,1+4,9
11,7+1,0
4,1+2,8
3,3+1,0

Diferencia

-1,0
1,3
0,7
0,8
-1,5
1,2
1,4
1,4
4,4
0,6
0,3
2,5
8,1
2,5
4,4
3,5

% Pérdidas operacionales (***)
(Promedio * Desviacion Estandar)

Sin
Proyecto
0,9+0,2
1,7+0,7
1,8+0,2
2,1+0,3
39+1,4
2,8+1,1
3,1+1,0
2,725
3,1£2,0
51%6,6
51+1,7
2,6+1,1
8,3+2,7
13,7 +6,8
51+1,7
6,6 +3,6
6,8+3,9

Con
Proyecto
0,9+0,2
1,0+0,4
1,310,1
1,3+0,4
3,6+2,0
49+1,1
1,6+1,0
19+1,2
1,3+1,1
1,0£0,3
39+1,3
2,1+0,7
59+1,7
6,1+2,9
3,2+0,8
3,4+1,7
3,3+1,0

Diferencia

0,7
0,5
0,8
0,3
2,1
1,5
0,8
1,8
41
1,2
0,5
2,4
7,6
1,9
3,2
3,5

(**) Pérdidas totales: incluyen todas las etapas del proceso (incluye diferencia entre el peso real

y peso fijo del producto).

(***)Pérdidas operacionales: Incluye las etapas donde la operacion misma y la forma en que los

trabajadores se desempefian, generan la pérdida de producto (no incluye la diferencia entre el

peso real y peso fijo del producto).
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11. Ahorro anual — Pérdidas carnicas

(%]
(T
]
8 Pérdidas totales % (*) Pérdidas operacionales % (**)
o 2 T
= S & T
§ T &2 g g 8 gl g 8
w & T | ¢ $ e 9§ € Ahorro $ c ¢l s 9 € Ahorro $
8 s > S = ¢ s = S > ¢
2 Q el & Q el &
o o a A o a7
[t
H-1 28,9 6,2% 6,2% - - 0,9% 0,9% - -
v
5 H-2 369,3  3,2% 4,2% -1,0% - 1,7% 1,0% 0,7% $3.611.405
=]
§° H-3 75,2 3,0% 1,7% 1,3% $1.726.480 1,8% 1,3% 0,5% $664.031
Q0
£ H-4 20,9 2,5% 1,8% 0,7% $306.277 2,1% 1,3% 0,8% $350.030
©
I
Promedio @ 2,9% 2,6%  Total $2.032.756 1,9% 1,2% | Total $4.625.466
s © HS-1 40,0 4,5% 3,7% 0,8% $832.941 3,9% 3,6% 0,3% $312.353
2 5
5
3 9
[= : Promedio @ 4,5% 3,7%  Total $832.941 3,9% 3,6% | Total $312.353
£ 8
0 A-1 76,9 9,2% 10,7%  -1,5% - 2,8% 4,9% -2,1% -
©
=
< Promedio @ 9,2% 10,7% Total - 2,8% 4,9% @ Total -
NS-1 114,3 3,7% 2,5% 1,2% $2.451.088 3,1% 1,6% 1,5% $3.063.860
NC-2 93,8 3,7% 2,3% 1,4% $2.513.701 2,7% 1,9% 0,8% $1.436.401
13 NC-3 14,0 3,4% 2,0% 1,4% $755.231 3,1% 1,3% 1,8% $971.012
b
g NC-4 4,7 5,8% 1,4% 4,4% $532.906 5,1% 1,0% 4,1% $496.572
NC-5 270,8 5,7% 5,1% 0,6% $5.788.392 5,1% 3,9% 1,2% $11.576.783
Promedio 4,5% 2,7%  Total $12.041.318 3,8% 1,9% Total $17.544.628
Cs-1 64,7 3,4% 3,1% 0,3% $437.877 2,6% 2,1% 0,5% $729.796
CS-2 183,0 10,6% 8,1% 2,5% $8.659.510 8,3% 5,9% 2,4% $8.313.130
o CS-3 54,0 19,2% 11,1% 8,1% $8.531.689 13,7% 6,1% 7,6% $8.005.041
&
qg’_ CC-4 73,1 14,2%  11,7% 2,5% $6.230.567 5,1% 3,2% 1,9% $4.735.231
o
S CC-5 77,3 8,5% 4,1% 4,4% $12.774.442 6,6% 3,4% 3,2% $9.290.503
CC-6 118,3 6,8% 3,3% 3,5% $10.071.721 6,8% 3,3% 3,5% $10.071.721
Promedio 10,5% 6,9% Total $46.705.807 7,2% 4,0% Total $41.145.422
GRAL. Promedio 31,6% 26,6% TOTAL $61.612.823 19,6% @15,6% TOTAL $63.627.869

(*) Pérdidas totales: incluyen todas las etapas del proceso (incluye diferencia entre el peso real

y peso fijo del producto).

(**)Pérdidas operacionales: Incluye las etapas donde la operacion misma y la forma en que los
trabajadores se desempefian, generan la pérdida de producto (no incluye la diferencia entre el

peso real y peso fijo del producto).
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12. Ahorro anual — Batch Ideal

Consumo anual (kg) Ahorro Costo Ahorro anual ($)
Producto Tipo de anual por
Cobertura Peor Batch Mejor Batch  coberturas = insumo Preliminar Total
(kg) $/kg
Hs-1 B1 1.940,7 1.598,2 342,5 $578 $197.952 $197.952
E1 11.301,8 9.703,6 1.598,2 $ 855 $1.366.489  $1.366.489
NS-1 E1 39.030,1 30.211,6 8.818,5 $ 837 $7.381.095  $7.381.095
B1 3.756,0 3.266,1 489,9 $ 708 $ 346.862 $ 346.862
E1 27.700,7 13.911,4 13.789,4 $891 $12.286.317  $12.286.317
B1 1.952,5 3.538,9 -1.586,4 $ 865 -$1.372.224 $0
NC-2 E2 39.049,5 20.623,0 18.426,5 $ 837 $15.422.968  $15.422.968
E1 3.948,8 3.528,7 420,1 $2.330 $978.794 $978.794
B1 1.848,4 1.197,2 651,1 $1.239 $ 806.749 $ 806.749
NC-3 E2 3.066,6 3.276,6 -210,0 $2.194 -$ 460.831 $0
B1 466,3 286,3 180,0 $553 $99.518 $99.518
E1 1.537,8 1.276,1 261,8 $910 $238.201 $238.201
NC-4 B2 1.022,5 572,6 449,9 $720 $323.928 $323.928
B1 7.572,7 5.579,9 1.992,8 $553 $1.102.034  $1.102.034
E1 55.002,0 53.009,2 1.992,8 $ 846 $1.685.932  $1.685.932
NC-5 B2 88.083,0 82.104,5 5.978,5 $ 855 $5.111.603  $5.111.603
B1 3.815,4 2.760,1 1.055,3 $ 708 $747.166 $747.166
cs-1 E1 17.859,2 16.722,7 1.136,5 $ 837 $951.248 $951.248
B1 7.799,0 5.534,8 2.264,2 $ 708 $1.603.069  $1.603.069
cs-2 E1 62.895,0 55.850,8 7.044,2 $ 837 $5.896.032  $5.896.032
B1 2.577,2 3.741,1 -1.163,9 $ 708 -$824.045 $0
cs-3 E1 23.361,2 16.294,7 7.066,6 $ 837 $5914.715  $5.914.715
E1 16.929,8 10.236,7 6.693,2 $891 $5.963.637  $5.963.637
cc-4 B1 3.051,3 3.445,0 -393,7 $ 865 -$340.566 $0
E2 24.016,8 18.603,1 5.413,6 $1.050 $5.684.295  $5.684.295
E1 9.660,5 7.160,1 2.500,4 $1.137 $2.842.908  $2.842.908
cc-5 B1 2.159,4 1.477,5 681,9 $742 $505.982 $505.982
E2 21.821,3 13.638,3 8.183,0 $941 $7.700.197  $7.700.197
B1 2.532,1 1.042,6 1.489,4 $553 $823.664 $ 823.664
cc-6 E1 19.958,6 16.979,7 2.978,9 $910 $2.710.794  $2.710.794
B2 9.830,4 6.553,6 3.276,8 $720 $2.359.285  $2.359.285

TOTAL AHORRO ANUAL $88.053.768 $91.051.434
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13. Planilla “Mermas Planta Malloco — 2014”

La planilla se completa diariamente segun la produccién de la planta, a continuacion, un ejemplo de la forma en que

se lleva registro de la informacion:

L Montina.

TECNOLOGIA ¥ ALIMENTOS LTDA.

MERMAS PLANTA MALLOCO

L Montind.4

TECNOLOGIA Y ALIMENTOS LTDA.

MERMAS PLANTA MALLOCO

MNombre del proceso Cuantificacian Elabord Carolina Gonzalez Registro de Datos Inf. Conf. Fecha 21-07-2014 Nombre del proceso Cuantificacion Merma Fecha 21-07-2014
Merma Planta Alvarez Cobertura Planta Malloco
Informacion de Producto Merma Carnicas por Etapa (kg) Batido 1 - Mezcla (kg) Empanizado 1 (kg) Batido 2 - Mezcla [kg) Empanizado 2 (kg
I
Semana Fecha Lote Paradas |Mezclado | Formado | Cinta | Pre-Frito |Congeladol TOTAL Merma Carro | Merma Equipo Merma Merma Carro Eunri:: Merma
- T - -
50 | 09.12.2014 | 145082 44 20,2 7 53 16,3 47,1
5o | 10.12.2014 | 145083 a4 21,8 3 J J 12,6 11,3 51,8 J
5o | 11.12.2014 | 145084 £ 11,0 9,2 22,7 80,6 ( 103,5 548
50 | 11.12.2014 | 145084 16 479 J ! J 33,8 J 38,7 /
50 | 11.12.2014 | 145084 a4 13,5 18,7 J %] 192,7 202,1 433,8 0,0 27,2 53,6
50 | 11.12.2014 | 145084 19350 55,0 11,8 30,5 43 101,6 !
L4 Il
50 | 12.12.2014 | 145085 m a4 17,6 6,3 | 0,0 2420 | 152,86 418,5 75,4 154,2
51 15.12.2014 | 155181 Infor aCIOn 48 12,5 2,6 f 23,6 12,1 t0.2 / f
51 | 16.12.2014 | 145182 C f d H I £ 23,1 | 7.6 2 48,0 J 30,9 101,0 £1,2
51 | 16.12.2014 | 145182 O n I e n C I a ag 38,8 3,0 f [ 11,5 5,4 £1,7 !
51 | 17.12.2014 | 145183 52 22,4 1,2 / J 50 14,4 46,0
51 | 18.12.2014 | 145184 2906 / | 100,3 12,0 30,0 3.8 146,1 J J
51 | 18.12.2014 | 145184 28 5,9 66 ! 0,0 20,2 J 32,7 81,8 24,2 78,4
51 | 18.12.2014 | 145184 20 a3 / 0,0 88,7 91,0 183,9 0,0
51 | 19.12.2014 | 145185 EX] 8,2 8,2 13,5 11,4 41,3

Registro para Romana MEZCLADO
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