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A. DATOS GENERALES

ALUMNO

» Nombre: Rodrigues do Brito Viola Ricardo Daniel
N¢ de alumno: 3617

Carrera: Ingenieria Industrial

Cantidad de Materias Aprobadas: 42

E-Mail: ricardo.rodriques@kalop.com.ar / violaricardo88@agmaill.com

.uju?)
> Firma: é iearels.

DOCENTE RESPONSABLE
» Nombre: Christian Canelas

YV V V V

» Cargo: Docente
» Teléfono: 1138774859
>

E-Mail: ing.canelas @ gmail.com

-
-
-

> Firma: / Ing. Christian Canelas

DATOS DE LA EMPRESA DONDE SE REALIZO LA PRACTICA
Nombre o razoén social: Acropolis Cables S.A. “Kalop”
Direccion: Avenida Calchaqui N°5500.

Teléfono: 011 4365-7000.

Sector: Industria Plastica.

YV V. V V V

Sector donde se desempeno el practicante: Departamento de Ingenieria de Planta y Procesos.
SUPERVISOR DE LA EMPRESA

» Nombre: Ing. Jorge Garnica.

» Cargo: Jefe de Ingenieria de Planta y Porcesos

» Teléfono: 011 4365-7000.

» E-Mail: jorge.garnica@kalop.com.ar

E ;Zﬁnmns ABLES-S.A /

RGE GARNICA |

> Fil‘ma RESP, INGENIERIA
PERIODO
Inicio: Febrero 2016 — Marzo 2016
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B. DESCRIPCION GENERAL DE LA PRACTICA PROFESIONAL SUPERVISADA
B-1. RESENA DE LA EMPRESA

Kalop es una empresa lider en el diserio y fabricacion de Materiales y Conductores Eléctricos. Ofrece
una amplia gama de productos eléctricos domiciliarios, industriales y comerciales. Su Planta, situada
en Ezpeleta, Quilmes Oeste, con un predio de 10 hectareas y un factor de ocupacion del 10%, se

especializa en la manufactura de productos Eléctricos la cual ofrece una amplia gama en productos

domiciliarios e industriales.

En la actualidad sus productos mas importantes son la linea domiciliaria, con su sistema modular
unico y su variada linea de tapas, sus lineas de productos tomacorrientes e interruptores de superficie,
fichas, cable canal, prolongadores, cajas para térmicas, entre otros.

Su compromiso con la seguridad y tecnologia, la llevé a implementar un sistema de gestion de calidad
certificado 1ISO 9001 y todos sus productos estan bajo las normas de seguridad eléctrica nacional e
Internacional (IRAM, SECRETARIA, NCC, LENOR CHILE, IQNET) debido a que la empresa exporta al
mercado Latinoamericano, en el cual posee filiales en Brasil y Chile. A su vez cuenta con mas de 600
puntos de venta en todo el territorio argentino.

B-2. PRESENTACION GENERAL DEL CASO

El proyecto comprende la realizacion de una mejora en la gestion de la produccion de un nuevo sector
creado en la empresa denominado Maquinas Automaticas. El desarrollo de esta actividad necesita
del relevamiento de datos del sector productivo, para el cual se desarrollan diferentes tipos de planillas
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para la recoleccion de estos y generacion de indicadores. Estos permitiran el control de la produccion,
evaluar el rendimiento y las implementaciones que se vayan desarrollando en el sector.

En el ano 2014 la empresa toma la decision de incorporar en su equipamiento una serie de maquinas
automaticas que la llevarian a ganar productividad en sus productos de mayor demanda. Esta situacion
fue potenciada debido al contexto en el cual se desarrollaba la economia del pais, en constante
crecimiento y demanda de productos para la construccion.

Para poder observar como evolucionaba la construccion en nuestro pais, tomamos como referencia
el INDICADOR SINTETICO DE LA ACTIVIDAD DE LA CONSTRUCCION (ISAC) el cual es
proporcionado por el INDEC y muestra la evolucion del sector tomando como referencia los consumos
de insumos requeridos en la construccion. Para el calculo del ISAC se consideran, en términos de
volumen fisico, los insumos: "Asfalto”, "Cales”, "Cemento portland”, "Griferia", entre otros.

El Indicador Sintético de la Actividad de la Construccion (ISAC) registré una suba del 7,1% durante los
primeros diez meses del ano 2015 con relacion a igual periodo del afio anterior. Lo cual puede
observarse en el siguiente grafico.
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Mas alla de lo favorable que se observa el contexto de la construccion el producto que sera
automatizado es él TOMACORRIENTE IRAM 2071 - 10A 250V. En el cual, la parte de armado del
producto es el proceso que ha sido automatizado, debido a que es el cuello de botella para aumentar la
productividad, dado que hasta el momento era una tarea manual y dependiente de la destreza del

operario.
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TOMACORRIENTE IRAM 2071

También se incorporara una maquina para la fabricacion de un producto semielaborado denominado

contacto movil que sera utilizados para la fabricacion interruptores.

(AT

wiatehR®

Interruptor doble linea modular

Para lograra el ensamble completo del producto se necesitaron la incorporacion de maquinas que
generen los semielaborados y luego el armado del producto final:
e Equipo para el armado del Contacto movil + remache de plata. Se instala una maquina que
realiza el ensamble de un contacto mdévil con un remache de plata, generando un
semielaborado para la fabricacion de Teclas, se produce alrededor de 1500 unidades de este

material por minuto.

e Equipo para el armado del Contacto lateral + tuerca y tornillo. Se instalan tres maquinas
que realizan el ensamble de un contacto lateral con la tuerca y el tornillo, generando un
semielaborado para la fabricacion de tomas corrientes, se producen alrededor de 1200

unidades de este material por minuto en cada maquina.
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Tornillo

Contacto

N

Tuerca
o Equipo para el armado del tomacorriente. Se instala una maquina que realiza el ensamblaje
de tomacorriente, la cual incorpora un cuerpo tres contactos laterales con la tapa, se fabrican

alrededor de 1980 unidades por minuto.

Cuerpo

Los equipos llegaron en diferentes etapas a la empresa, llevando varios procesos de instalacion y

puesta a punto.
Para fines del ano 2015 todo el sector se encontraba en condiciones de comenzar a realizar la

produccion, la misma fue iniciada, pero sin un control adecuado.

Desde planeamiento no contaban con:
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e El numero de operarios requeridos para lograr el rendimiento adecuado.
e El volumen de produccion que lograrian los equipos.
e El volumen de semielaborados necesarios para mantenerlos en funcionamiento.

e Entre otros.

Datos que para la construccion de los equipos fueron tedricos, pero que nunca se habian medido en la

puesta a punto.

B-3. OBJETIVO GENERAL DEL TRABAJO Y OBJETIVOS ALCANZADOS

Dada la situacion mencionada en el punto anterior se me asigna la tarea de realizar la gestion de
los datos que se puedan obtener de estos equipos en busqueda de informacion fiable y de las
cuales se generar indicadores que nos permitan medir y controlar el rendimiento de las maquinas y
del sector.

Los Indicadores que se deberan obtener son:

1. Rendimiento del sector: calculado en Produccion Aprobada / Produccion tedrica,
donde la produccion tedrica es igual a las horas programadas por rendimiento tedrico del
equipo en piezas/min y la produccion aprobada es la aquella que fue liberada por calidad.

2. Rendimiento de los equipos: calculado como Produccion Realizada / Produccion
Teorica Neta, donde la produccion tedrica neta tiene en cuenta solo el tiempo en que la
maquina se encuentra trabajando sin inconveniente. Esta medicion fue tomada de esta
manera para determinar si los tiempos tedricos calculados y solicitados al fabricante del
equipo fueron cumplidos y nos permitiria extrapolarlo el rendimiento ideal de los equipos.

3. Analisis de la falla: es un estudio de campo en donde se debe obtener cuales son las fallas
mas recurrentes del equipo. De esta manera poder atacar los sectores con mayor influencia.
Cabe aclarar que estas fallas sos subsanadas por el operador y no necesitan la intervencion

del equipo de mantenimiento.

Para lograr obtener los datos necesarios se avanzo con el disefio de planillas Excel que alimentada
con la informacion del sector nos permitira reflejar cual es la situacion de este, para ello la misma
deberia tener como datos principales para su estudio, la maquina, la materia prima y la persona.

Mas alla de la creacion de estas planillas el desafio de esta tarea se encuentra en la recoleccion de
datos fiables, ya que a la hora de querer implementar todos estos controles a la produccion los
operadores entienden que estos son utilizados para realizar controles sobre ellos y se ven
reticentes a cooperar con el desarrollo de esta actividad. Por lo que mas haya del desafio de la

implementacion tedrica de los calculos y datos, también existe la necesidad de interactuar y
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persuadir a los colaboradores para que sean parte de este proyecto ya que sin ellos la
implementacion de esta tarea seria imposible o no brindaria los datos fiables que se necesitan.

Por tal motivo cada dato que se obtuvieron de este desarrollo fue explicado y mostrandole como
serian beneficiados con la implementacion de estas herramientas. Un ejemplo claro es el KPI del
analisis de fallas, con este indicador desde ingenieria podremos ver cudles son las estaciones de
trabajo con mayores interrupciones y por consiguientes mayores intervenciones de los operadores,
lo que nos permitira enfocarnos en la misma y realizar las mejoras necesarias tanto en la estacion
como en la materia prima para disminuir este inconveniente. De esta manera los operarios tendrian
mas tiempo libre para las otras actividades del sector.

El desarrollo completo de esta tarea se encuentra en el punto B7 en donde se describe la
metodologia utilizada.

Como resultado de este trabajo se obtuvo la medicion deseada por la gerencia de produccion e
Ingenieria, estos datos son obtenidos a partir de que cada operador completa las siguientes
planillas.

La primera imagen corresponde a los datos productivos. En ella los operadores deberan completar
toda la informacion que se solicita en esta hoja y deberan entregarla a su supervisor a la terminar
su turno. Esta planilla es la misma para cada equipo y ademas cuenta con una observacion donde
se encuentran los cddigos de parada para los equipos, estos codigos fueron unificados para todos
los equipos de armado interno de la planta, para facilitar la adaptacion de los operarios y equipo

administrativos que lo maneje.
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Acropolis Cables S.A. MAQUINAS AUTOMATICAS
PLANILLA: Parte Diario [E2UPON | copiGo DE PIEZA:
- Farte Diario [5escripcion:
Operador Cod. de| Cant. de |Parada Total .
Fecha P Turno . Observaciones
N2 Parada | Paradas en min.

Codigo del | N2 de lote o fecha de Cant. de produccién Observaciones: El Ilenadolde esta plafmlla es totall .resp0|:1sab|l|dad del operador,
i aprobado lizad se debera colocar los codigos de los insumos utilizado junto con su fechas de
nsumo P UL aprobado o numero de lote, la cual permitira la correcta trazabilidad del

producto. Los codigos de parada son los siguientes:1-Puesta a punto de equipo,
2-Abastecimiento de Materia Prima, 3-Control de Material, 4-Movimiento de
Material, 5-Prueba de Material, 6-Falta de Materia Prima, 7-Inventario, 8-
Mantenimiento, 9-Mantenimiento Preventivo, 10-Falta de Servicio (Luz, Aire
Cant. Aprobada . o ) L
comprimido), 11-Limpieza de Equipo, 12-Limpieza de Sector, 13-Enfermedad /
Ausentismo, 14-Permiso / Descanso, 15-Sin Orden de Fabricacion, 16-Falla en
Alimentacién de Maquina(Abarca la alimentacion de todos los componentes), 17-
Problemas Naumaticos (indicar en observaciones los detalles), 18-Problemas de
Cant. de No Conforme Electronicos (indicar en observaciones los detalles), 19-Problemas Mecanicos
(indicar en observaciones los detalles), 20-Problemas Eléctricos (indicar en
observaciones los detalles), 21-otros.

Imagen 1
La segunda planilla que veran corresponde a la recoleccion de las paradas de maquina, cada
maquina tiene una planilla unica ya que en ella se identifica cada puesto de trabajo que posee el
equipo, el cual se encuentra codificado de manera unica. Esta misma posee dos colores, el blanco
marca que la falla es mecanica y el de color que es falla del material. De esta manera podemos
determinar si el inconveniente es del equipo o de la materia prima. Dicha planilla se completa por

dia y se entrega al supervisor al culminar la semana de produccion.

En la celda blanca marcar la falla mecanica y

s Cables S.A. | Maquinas Automaticas| Parte semanal de Fallas Maquina N2 100 L K
Fecha inicio de semana: en la de color por material
3 E og =05 H 2 3
8%e [E8s5]| 1 geg | sozx | 8% | B53 | BS5 | sgu | e8 | #3 |Bgsg| B2es| Ses | fee| 52| 52 | 62e | olc
538 | 3822 | % g8 s88 58 = =83 553 so 58 sco3 | 3E28 EEE BE8 85 83 g98 g98
RS 85=-3| 8 53 R B¢ g 882 2353 £ g B = ﬁ,?}:g gésa £E5% 5558 T3 =3 £83 £S5
5E0 fox8| ¢ [SNSR T80 £3 £ £3¢ [} &g 55 PR PR3] 28 gro 58 50 -] &gao 0
25 LE: 2 g2 233 233 3 g5 58 58 £ £ 2 2 8 8 pera
100.veD | 100.vici | 100.vicp | 100.pci | 100.pcD | 100.vtu | 100.vLTul | 100.vLTuD | 100.PTul | 100.PTuD| 100.vTo | 100.VLTol | 100.vLToD| 100.ATol | 100.AToD| 100.A1 | 100.AD | 100.pPFI | 100.PPFD| dor N2

Cod.en
Produc

Imagen2

Los datos se cargan en un archivo Excel, este permite obtener los resultados para que luego sean
analizados y asi poder tomar las acciones correctivas necesarias.
A continuacion, se expone como recibian los datos las diferentes gerencias para evaluar el sector.
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En primer lugar, se exhibe el grafico del rendimiento del sector y de los equipos, este es mensual y
nos muestra los valores semanales. Como se puede observar el rendimiento del sector va de la
mano con el equipo.

Por como solicitaron que se realicen los calculos la diferencia existente entre ellos es que para el
calculo del rendimiento del equipo no se tienen en cuenta piezas malas y buenas (Produccion
Realizada / Produccion Tedrica Neta); en cambio para el del rendimiento del sector se tienen en
cuenta las piezas desaprobadas en el control de calidad (Produccion Aprobada / Produccion
tedrica).

Mas haya que se observa una caida y luego una recuperacion del rendimiento los porcentajes
obtenidos fueron muy buenos.

El préximo grafico nos muestra las fallas que ha tenido el equipo en un mes de produccion, en él se
podran observar las cantidades de intervenciones que realizo el operario para que el equipo siga
funcionando. En color azul se identifican las intervenciones por problemas del equipo y en color rojo
por problemas en la materia prima.

Como podemos observar el operador interviene mucho en el funcionamiento del equipo, pero es
necesario aclarar que estas intervenciones son con un maximo de 3 segundos, pero lo que es dificil

de contabilizar es el tiempo que le toma al operario trasladarse al equipo para que lo intervenga.
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Fallas de alimentacion MA-100

250

200

150

M Totales por
Equipos

M Totales por
Material

Cantidades de fallas

100

50 | L, .

100.vCD
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100.Vtu
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100.Al
100.AD
100.PPFI
100.PPFD

100.VLTuD
100.PTul

100.vCI
100.PCI
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100.VTo
100.VLTol
100.VLToD
100.ATol
100.AToD

Cabe destacar que se puede rastrear desde estos datos globales hasta los mas precisos como ser

la cantidad de produccion obtenida por un operario en un equipo determinado. Lo mismo sucede

con las fallas de los equipos.

Como anexo encontraran todas las herramientas utilizadas para la obtencion de los datos e

indicadores.

B-4. AREA DE DESARROLLO DEL TRABAJO EN LA ENTIDAD RECEPTORA
El Area de desarrollo en la entidad receptora es la de asistente industrial, la misma se encuentra

bajo la supervision del gerente de ingenieria de planta y procesos y es la encargada de llevar las

tareas de analisis de los estandares de produccion con el fin de lograr la mejora continua de todo el

proceso de fabricacion.

Bajo su drbita se encuentran los sectores de Matriceria y Mantenimiento los cuales influyen

directamente a los resultados de produccion.

Dentro de las principales incumbencias se pueden mencionar:

Analisis de los tiempos del proceso

Analisis del rendimiento de los equipos (Inyectoras, Balancines, efc)

Analisis del rendimiento de los herramentales (Moldes, Matrices, dispositivos, etc)

Analisis de los mantenimientos correctivos y preventivos (tantos de equipos como edilicios)
Ejecucion de las conclusiones tomadas de cada andlisis llevado acabo

Proyectos de inversiones de equipos y edilicios.

Analisis de stock de repuestos para el area de Mantenimiento y Matriceria.
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e Diserio de piezas en 3d y 2d para su fabricacion

B-5. UBICACION EN EL ORGANIGRAMA DE LA ENTIDAD RECEPTORA

Gerente de Planta

Osvaldo Rava

|
|

Gerente de Recursos

Gerente de Ingenieria
de Planta y Procesos

Grente de Ingeniria de

Producto Humanos

Orlando Vascinaletti Jorge Garnica Cynthia Rojas

Analista Industrial

Ricardo Rodrigues

B-6. TAREAS REALIZADAS EN LA ENTIDAD RECEPTORA
Analista Industrial

e Coordinador de las tareas en los equipos de cnc, estableciendo prioridades y estrategias de

mecanizado.

e Diserio 3D, realizacion del relevamiento de piezas, disefio de piezas nuevas de acuerdo a

las solicitudes técnicas.

e Realizacion de planillas técnicas para la generacion de indicadores relevantes para la

produccion.

e Responsable del mantenimiento edilicio e instalacion de la planta.

o Responsable de las tareas de limpieza y parque de la planta, en pos del cuidado del

medioambiente y el reciclado de los materiales que salen de la produccion.

e Responsable de las obras civiles llevadas en planta, coordinacion con proveedores externos

e internos.

e Soporte Técnico, para las jefaturas de produccion, mantenimiento e Ingenieria de planta y

producto.
e (Coordinador de MATRICERIA

B-7. PLANIFICACION Y METODOLOQOGIA UTILIZADA
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Comenzamos mencionando el funcionamiento del sector que sera analizado, hasta el momento el
mismo contaba con 5 equipos de trabajo (como se menciond en el punto B-2), cada equipo posee
ciertas estaciones de trabajo, estas etapas nos iran llevando a obtener el producto final o
semielaborado deseado.
Al sector llegan los semielaborados provenientes de los sectores Inyectoras y Balancines, como asi
también la materia prima, contactos de plata, tuerca y tornillos. Para llevar adelantes las tareas el
sector se cuenta con 3 operarios destinados a realizar todas las tareas del sector, como puesta en
marcha de los equipos, abastecimiento, control y despacho de los productos terminados, entre
otras. Por lo que la implementacion de las hojas de datos resulta un desafio importante a la hora
del tiempo que pueden los operadores destinarle a las mismas y por consiguiente la fiabilidad,
donde lo mas notorio se dara en el control de las fallas de los equipos. Debido que son mas
especificas por la complejidad que poseen y porque hasta el momento las interrupciones que
sufrian los equipos eran grandes en cantidad, pero cortas en el lapso de tiempo
La metodologia general utilizada sobre todo el proceso, consistio basicamente en los siguientes
pasos o etapas:

o Diseno de planillas

o Se analizé el disefio utilizado en los demas sectores productivo de la empresa para
generar un documento que permitia la estandarizacion del manejo de datos en todos los
sectores

o Confeccionamiento de archivo (ingreso de informacion): se cred un archivo donde la
estandarizacion permitio que la capacitacion y la implementacion con la persona
encargada de ingresar los datos en el sistema se rapida y eficiente ya que el modelo
implementado es similar a los que se encuentran en otros sectores y es esta misma
persona quien lo lleva adelante.

o Confeccion de archivo (analisis de informacion): esta etapa del proceso que se cred de
manera simultanea con la anterior se dio por la creacion de formulas y de estandares
para la codificacion de fallas, paradas y procesos dentro del sector. Esto es fundamental
para lograr la correcta parametrizacion del archivo, como asi también en la codificacion
del almacenamiento de cada uno de ellos debido a que el mismo fue creado para que el
tiempo maximo de andlisis sea mensual.

o Confeccion de planillas estandar para el relevamiento de datos por parte de los
operadores: aqui el desafio mas importante se vio en el relevamiento de las fallas de los
equipos donde ademas de establecer una codificacion para cada estacion de trabajo se
necesito diferencias si los problemas eran propio de la maquina o de la materia prima
que poseia algun defecto, por ello en la planilla se observa que las fallas pueden ser

mecanicas o del material, esto nos permitira analizar tanto los equipos como ir aguas
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arriba y analizar los procesos anteriores. Asi mismo se generd una estructura que le

permitiera al personal poder obtener los datos sin tomarle mucho tiempo.
Estudio de equipo y del proceso
En esta etapa se analizd como funcionaban los equipos y como los operadores se
desenvolvian en el sector. Para comenzar se establecieron las tareas generales que poseia
cada operador las cuales fueron:

o Abastecimiento de materia prima a cada equipo

e Puesta a punto del equipo

e Puesta en marcha

e Control de produccion

o Acopio de piezas terminadas

o Realizar parte de produccion (tarea del llenado de las planillas)
Cabe destacar que cada operador tenia a su cargo dos equipos de trabajo.
Por otra parte, el proceso productivo de los equipos conllevo a un analisis individual en cada
uno de ellos en donde se establecieron las codificaciones necesarias para identificar de
donde provenia cada falla. Lo que se observo es que los equipo tenian una metodologia en
comun, las estaciones de trabajo, cada una de ellas eran diferentes y se partio de esto para
el analisis, también se observé que los equipos nunca retrocedian en el proceso por lo que
se enumeraron estos puestos a medida que la materia prima avanzaba, lo que nos permitia
darle una légica a la codificacion de cada etapa. También se determino que las fallas que
ocasionaban que los equipos se detuviesen son por problemas mecanicos de las
estaciones, como ser que se traben, engranen, perdidas de aire, ajustes, etc. Como asi
también problemas con la materia prima ya que son piezas conformadas por un proceso
anterior en el cual siempre existen variaciones que conllevan a ajustar las maquinas o hasta
el proceso de las materias primas como ser los moldes, matrices o la puesta a punto de
inyectoras y balancines. Esto impacta también a las materias primas proveniente de
terceros como las tuercas y tornillos, provocando que se realicen controles mas exhaustivos
a los materiales provenientes de estos proveedores. Como se observa en el grafico de
analisis de fallas los equipos poseen interrupciones casi constantemente y ademas el
operador debe realizar como minimo las tareas que se mencionaron con anterioridad. Por
ello el disefio de la hoja que releve estos datos no puede consumirle demasiado tiempo al
operador y como resultado de estas restricciones se creo la planilla que se observo al
comienzo. Cada una de ella se encuentra emplazada en el equipo para que ni bien el
operario levante la falla pueda identificarlo, realizando una marca en la estacion en la que
ha ocurrido la falla y dejando en claro si fue ocasionado por una falla mecanica o por la

materia prima.
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Esta tarea me permitié ajustar lo desarrollado en los puntos anteriores para lograr una carga
de datos eficiente. La estandarizacion nos permitia que la capacitacion e implementacion se
mas 4agil y a su vez proporciona una rapida adaptacion en cada equipo a los operarios, ya
que la metodologia es la misma.
Modificaciones y puesta a punto
A través del analisis anterior se dieron ciertas modificaciones que debieron realizarse para
mejorar la adquisicion de datos tanto para los operadores como para la persona que
realizaria la carga de datos como asi también para poder obtener un analisis a través de
graficos automatizados a través de la carga de datos.
Implementacion y seguimiento (sector productivo)
En esta etapa se entregd la planilla de carga de datos a los operadores y se realizo la
capacitacion correspondiente. Unas de las barreras mas dificiles de romper en esta etapa
es que los operadores sean conscientes que la tarea que se esta realizando no es un
control hacia su persona (directamente) sino que es un control para el rendimiento de los
equipos, ya que los mismos son nuevos en la empresa y no se posee medicion alguna de
esta tarea. Por otra parte, hacerles entender que el llenado a conciencia de la informacion
permitira a los sectores de servicio realizar las mejoras correspondientes para aumentar el
rendimiento de los equipos y que las puestas en marcha y funcionamiento sean mas
estables y por consiguiente mejorar las condiciones para ellos mismos.
Creo que este convencimiento de que lo que se buscaba era mejorar las condiciones de
trabajo fue fundamental para garantizar la implementacion del proyecto.
Una vez capacitados y realizando el llenado correspondiente se continué cargando los
datos hasta garantizar que la planilla trabajara de forma correcta y los resultados que fueron
obtenido sean coherentes. Cabe destacar que el feedback que se obtuvo de los operadores
fueron importantes para agilizar la carga de datos y las adaptaciones de las planillas.
Implementacion y seguimiento (Carga de datos)
Una vez asegurados que la planilla funcione correctamente se realizé la capacitacion a la
persona encargada de cargar los datos al sistema. La misma fue rapida porque se realizo
un disefio similar a las que ya se encontraban implementadas en la planta y recibio los
datos de manera ordenada.
Control seguimiento y relevamientos de datos.
Como observaron en el punto anterior la implementacion del sistema fue satisfactorio y se
comenzaron a recolectar los datos y generar los KPI solicitados.

o Rendimiento del sector: calculado sobre Produccion Aprobada / Produccion

tedrica.
o Rendimiento de los equipos: calculado sobre Produccion Realizada / Produccion
Tedrica Neta.
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o Analisis de la falla: donde se obtienen la cantidad de fallas que se tienen en cada
estacion de trabajo por maquina

Permitiendo medir de manera adecuada al sector y controlar cada accion implementada en

el mismo.

B-8. RECURSOS

HUMANOS

Coordinador: Rodrigues Ricardo (Ingenieria de Procesos)

Participantes: Carmen Garay (Coordinadora de Porduccion), Martin Solis (Planeamianto), Ruben
Caceres (Supervisor de producion), Operadores del sector, Osvaldo Rava (Gerente de planta),
Jorge Grarnica (Gerente de Ingenieria de Planta y Procesos).

FINANCIEROS

N/A

B-9. RESULTADOS OBTENIDOS

El resultado obtenido de este trabajo es la Creacion de una herramienta robusta que permite que la
toma de decisiones sea bajo un analisis de informacion fiable y medir como influyen estos cambios
en el sector.
Como sabemos lo fundamental del estudio de los procesos productivos es la medicion, debido a
que lo que no se mide no se puede controlar.
Otro resultado importante para destacar es la excelente experiencia de trabajar en un grupo
multidisciplinario en donde si bien el aporte de los mandos medios y superiores es fundamental
para encauzarme hacia los objetivos que la empresa necesita, creo que el trabajo con los
operadores de los equipos fue el mas enriquecedor ya que me permitieron elaborar elementos de
calidad y entendibles para cualquier persona que ingrese a trabajar al sector, con una carga de la
informacion simple pero eficiente, que no le causa mayor pérdida de tiempo y que a su vez genera
una informacion fundamental para la toma de decisiones en el sector.
Con la culminacion del proyecto, se vislumbraron una serie de cambios y definiciones que sin ellos
serian tomados al azar o nunca se hubiera llegado a la causa raiz de los problemas.
Como primera media entre los departamentos de planeacion e ingenieria de procesos,
determinaron el equipo de trabajo necesario para llevar adelante la produccion, como asi también
ajustar la planificacion de los semielaborados que se producen en la planta y de la materia prima.
Los datos de apoyo para estas decisiones fueron obtenidos a través de los indicadores:

e Rendimientos de los Equipos.

e Rendimiento del Sector.

e Incidencias de Paradas.

e Fallas de alimentacion
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Este dltimo indicador provocaba una incidencia significativa en el rendimiento del equipo y por
consiguiente en el sector. En donde la falta de atencion de los operarios ante estas fallas puede
provocar que duren un gran lapso de tiempos o podrian durar segundos si son atendidas rapidamente.
Por tal motivo el relevamiento de estos datos nos permitira atacar cuales son las estaciones de trabajo
con mayores inconvenientes y a partir de esto se debera implementar reformas en las estaciones o
hasta modificaciones en los semielaborados.

También permitieron vislumbrar a los gerentes y directivos de la empresa que la implementacion de
estos equipos automaticos necesita de el acomparnamiento de operarios para lograr un rendimiento
optimo, por lo que la reduccion de horas hombres disminuye para la fabricacion de estos productos,
pero no son completamente eliminadas, paradigma que se tenia a la hora de hablar de equipos

automaticos.

B-10. CONCLUSION
Los resultados alcanzados en el desarrollo de esta actividad fueron satisfactorios dado que se

lograron cumplir con los objetivos propuestos por la gerencia, se logré crear e implementar una
herramienta robusta que permiten obtener datos precisos y fiables de un nuevo sector de la
empresa, pero también hay que destacar que la fuente fundamental de la mismas son las personas
que realizan estas tareas, ya que son ellas las que brindan la informacion que se va desprendiendo
del proceso y es por ello que siempre debe existir un monitoreo constante.

Como cuestionamiento al desarrollo de los equipos nos queda la implementacion de un sistema
SCADA que nos permita realizar una recoleccion de datos que no sean dependiente del operador,
esto es planteado ya que los equipos cuentan con la infraestructura electronica necesaria para
poder realizar este monitoreo, que nos permitira tener los datos segundo a segundo de lo que
sucede en los equipos. Lo cual seria un puntapié inicial para la empresa y que seguramente los
resultados que este sistema genere, provoque que sean instalados en los demas equipos de
importancia como ser inyectoras y balancines, las cuales también cuentan con las estructuras

electrénicas necesarias para poder ser implantados.

C. REFLEXION SOBRE LA PRACTICA PROFESIONAL SUPERVISADA

La realizacion de la PPS es de un valor interesante para el alumno proximo a graduarse, y la
misma no debe ser considerada un tramite que cumplir ni una materia mas de la curricula, la
experiencia vivida durante el transito de esta practica debe ser una ruptura para el futuro
profesional.

La PPS debe plantear un desafio al estudiante, debe ser algo que lo saque de su zona de confort y
que lo obligue a realizar un esfuerzo. Por tal motivo creo que en el tema a trabajar en la PPS no

debiera tener injerencia el alumno.
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La realizacion de este trabajo me obligo a retomar conceptos como, el de organizacion industrial,
gestion de la produccion y sistemas integrados de manufactur. Particularmente me ayudo a tener
experiencia en trabajar liderando equipos multidisciplinarios, organizar y llevar adelante
capacitaciones y seguir mejorando la oratoria.

Seria interesante incorporara para futuras PPS la entrega de informes de avances o grado de
cumplimiento segun lo planificado a los tutores, como una forma de evaluar la correcta planificacion

del proyecto.

D. IMAGENES DEL SECTOR
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E. ANEXOS

Anexo N°1 - MA-Anélisis de Fallas-032017

MA-Analisis de
Fallas-032017.xIsx

Anexo N°2 — PLANILLA MAQ. AUTOMATICA MARZO 2017

Planilla magq.
automatica Marzo 2!

Anexo N°3 — PLANILLA MAQ. AUTOMATICA MARZO2017- KPI

Planilla magq.
automatica Marzo 2!

Anexo N°4- MA-Analisis de Fallas-032017-Carga de Datos

MA-Analisis de
Fallas-032017-Carga

Anexo N25- MA-Andlisis de Fallas-032017-Resumen Mensual

MA-Analisis de
Fallas-032017-Menst

Anexo N%- MA-Andlisis de Fallas-032017-KPI Graficos

MA-Analisis de
Fallas-032017-KPI M:




