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2.4. Análisis Causal
· En esta sección se identifica las causas más incidentes para los problemas de eficiencia que evidencia la línea y sobre las cuales se enfoca los esfuerzos de solución y que sirven de base  de comparación entre las alternativas de mantenimiento o adquisición de una nueva línea.

· El análisis causal que realiza el estudio está estructurado en dos partes:

· Análisis Pareto: en base al reporte de distribución porcentual de los tiempos de paras más frecuentes de identifica el 20% los de problemas que generan el 80% de paras de línea.

· Análisis Ishikawa: Para los problemas más incidentes identificados en el punto anterior se realiza el despliegue de causas que los originan (espina de pescado).

Las causas identificadas se convierten en entradas o  criterios de análisis que son empleados en el siguiente capítulo para establecer las oportunidades de mejora en el proceso o infraestructura de la línea actual y para dar especificaciones funcionales en caso de una eventual adquisión 
Análisis de Pareto

TABLA 11

DISTRIBUCIÓN DEL IMPACTO DE CAUSAS DE PARAS DE PRODUCCIÓN DE LA LÍNEA

ID
DESCRIPCION DEL PROBLEMA
% IMPACTO
% ACUMULADO

01
Tiempo Mezclado
56.0 %
56.0 %

02
Falta Demanda (Transporte)
16.8 %
72.8 %

03
Fallas Mecánicas
10.5 %
83.3 %

04
Intercambio Productos en Tolvas
4.0 %
87.3 %

05
Daño de Cosedora
3.7 %
91.0 %

06
Fallas eléctricas
2.5 %
93.5 %

07
Desabastecimiento por Viradas
2.3 %
95.8 %

08
Falta de cargadora
2.2 %
98.0 %

09
Descalibración Balanza
2.00 %
100.0 %
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FIGURA 2.9

. DIAGRAMA DE PARETO PARA CAUSAS

PRINCIPALES DE PARAS DE LÍNEA


· De acuerdo al análisis de pareto que se refleja en la Tabla 11 y la Figura 2.9  se identifica los 3 problemas más incidentes que representan el 83% de eficiencia de la línea de mezclado:

· Tiempo de Mezclado

· Falta de Transporte (Demanda)

· Fallas Mecánicas (Condición operativa)

Cada uno de estos tres problemas tiene causas principales que deben ser identificadas y analizadas de acuerdo al ámbito al que pertenecen ( mano de obra, Materiales y/o Medio ambiente, mercado, administración del proceso, dinero) para establecer el plan de acción recomendado para eliminar la misma o para considerarla en las especificaciones requeridas en caso de un nuevo equipo.

Análisis Ishikawa

Se realiza un análisis de dos niveles (causas principales y causas secundarias) que serán consolidadas y jerarquizadas de acuerdo a la frecuencia de ocurrencia entre todas las espinas.
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Ineficienciente distribución y flujo vehicular Prod. Terminado 








Falta de un adecuado direccionamiento de despachos a línea 








Demana muy variable y estacional








Baja productividad de choferes internos








No se cuenta con taller automotor para vehículos internos











Permanentes recortes presupuestarios








Plataformas  en malas condiciones








Existió falta de  Planes de Mantenimiento Preventivo implementados eficientemente








Falta de un Plan de Mantenimiento preventivo debidamente costeado y presupuestado








Organismos reguladores no han aplicado exigentes controles sobre el cumplimiento de normas aplicables al producto





Falta de levantamiento de líneas que permita eficiente identificación de problemas








Capacidad de transporte no es balanceada con tamaño de lote económico  de produción para el 80 % de productos








Política de cobranza a clientes impide un flujo uniforme de vehiculos a despachar








El mercado abusa del amplio horario de atención a clientes








Uso ineficiente de sistemas de estibadores de sacos 








FIGURA 2.10. ANALISIS ISHIKAWA DE LA FALTA DE TRANSPORTE EN LÍNEA
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Desorden en el horario de despacho genera embotellamientos de vehículos en horas específicas del turno de productos de bajo lote.





Banda Transportadora en malas condiciones de operación debido al desgaste de estrías





Desbalance en capacidades del proceso.








Tiempo requerido para el mezclado en cada batch




















Desbalance en carga laboral reduce tiempos de desarrollo e Ingeniería 








Proceso de compra y/o servicios con extensos tiempos de respuesta








Alta participación de mercado ha restado importancia a eficiencia del proceso





Personal mecánico enfocado en otras líneas de negocio del grupo








Falta  Estandarizar métodos de limpieza de elementos








Alto lead time en reposición de repuestos








Permanentes recortes presupuestarios








Elementos de antigua existencia








FIGURA 2.11. ANÁLISIS ISHIKAWA DE FALLAS MECÁNICAS
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DEFICIENTE CONDICION OPERATIVA DE LINEA





Falta de control automático para el  monitoreo del nivel abastecimiento de las tolvas de almacenamiento provisional





Virada de sacos. Cuando se agota  disponible al granel de productos de mayor consumo (DAP y Mop Gr)








Tiempo de alimentación del elevador





FIGURA 2.12. ANÁLISIS ISHIKAWA DEL LARGO TIEMPO MEZCLADO
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Ambiente y fertilizante  altamente corrosivo afecta la estructura de elementos
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Avanzado grado de corrosión de elementos
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