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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion, elaborado durante el Ejercicio
Profesional Supervisado (EPS) en la empresa Nestlé, Fabrica Antigua, da a
conocer la implementacion de estandares de limpieza, inspeccion, lubricacion y
la metodologia de 5S en el area de produccién de tableta blanda, con el fin de
transformar la cultura, creencias y formas de actuar del personal operativo para

alcanzar los objetivos de la empresa.

El primer capitulo describe las generalidades de la empresa. El segundo
establece la fase técnico profesional, en la cual se determina la situacién actual
del area, la productividad y las pérdidas en las lineas de llenado. Seguidamente
se implementan estandares de limpieza, inspeccion y lubricacién realizados por
el personal operativo, con el fin de identificar anomalias o defectos de cada
equipo. A la vez, controlan la contaminacion fisica que pueda proveer la maquina

a cada tableta blanda.

El tercer capitulo presenta la fase de investigacion. Describe la
implementacion de la herramienta de calidad 5S, la cual ayuda a mantener las

lineas de trabajo en orden y limpias.
El cuarto capitulo presenta la fase de ensefianza-aprendizaje, en la que se

plantea la planificacion, metodologia, evaluacion y resultado de las

capacitaciones para el personal operativo, sobre las propuestas implementadas.
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OBJETIVOS

General

Incrementar la productividad y disminuir las pérdidas en dos lineas de

tableta blanda por medio de la implementacion de estandares de limpieza,

inspeccién y lubricacion.

Especificos

Analizar la situacion actual de las actividades operativas, para mejorar y
estandarizar el tiempo y procedimientos de limpieza, inspeccion y

lubricacion.
Reducir el tiempo improductivo provocado por las fallas mecanicas vy las
pérdidas de reproceso y desperdicio mediante la aplicacién de los

estandares.

Implementar la herramienta de 5S, para mantener la limpieza y el orden

en cada puesto de trabajo.

Generar mejores condiciones del lugar de trabajo para que el personal se

sienta a gusto y pueda desempefar mejor sus habilidades y destrezas.

Concienciar a los trabajadores acerca del compromiso y responsabilidad

en la aplicacion de los estandares, a través de las capacitaciones.
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INTRODUCCION

Nestlé es una empresa dedicada a la fabricacion de productos culinarios,
como sopas, sazonadores, cubitos de pollo y tableta blanda, con los cuales
compite de forma persistente en el mercado de productos alimenticios. Por tal
razon, es necesario implementar nuevos meétodos que permitan evaluar las
debilidades y oportunidades, para estar a la vanguardia en el crecimiento

industrial.

Los estandares de limpieza, inspeccién y lubricacion son procedimientos
gue involucran al personal que opera el equipo en actividades de mantenimiento.
Su finalidad es mejorar la confiabilidad del equipo y aumentar la productividad en

las dos lineas de produccion de tableta blanda en Nestlé, Fabrica Antigua.

En la maquinaria en donde se procesa la tableta blanda ocurre la mayor
cantidad de paros y en el area de llenado se presentan pérdidas de tiempo, de
producto que es reprocesado y desperdiciado; por consiguiente, la productividad
disminuye. Por tal razén, surge la necesidad de implementar como medio de
mitigacion los procedimientos estandarizados de limpieza, inspeccién y

lubricacion.

En la fase técnico-profesional se describe los procesos operativos de
limpieza que intervienen en las maquinas; ademas, se crean y modifican los
procedimientos en los cuales el operario se prepara y adquiere conocimientos
técnicos y habilidades para mejorar las condiciones basicas de los equipos, a

través de rutinas individuales de inspeccién y lubricacion.
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Es importante destacar que debido a la implementacion de nuevos
procedimientos se requiere de capacitacion constante del operario, la cual se

describe en la fase de ensefanza y aprendizaje.
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1. GENERALIDADES DE LA ORGANIZACION

1.1 Informacion general

1.1.1. Nombre

Nestlé Guatemala, Fabrica Antigua.

1.1.2. Localizacion

La empresa se encuentra ubicada en el kilbmetro 46,5 carretera a Ciudad
Vieja, Antigua Guatemala, Guatemala.

Figura 1. Localizacion Nestlé, Fabrica Antigua
N~ )
~. '~
~ . ) ~
\\ . ) ~N . Parada de
) N " ~ bus
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Ciudad Vieja . ) . /
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Fuente: elaboracion propia.
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1.1.3. Resefa historica

La sede central de Nestlé esta en Vevey, Suiza. Fue fundada por Henri
Nestlé en 1866. Actualmente es la compafia agroalimentaria mas grande del
mundo. En 1957 se establece en Guatemala como Productos Nestlé. Su principal
funcién era la de servir como distribuidora de productos importados, tales como

leches, sopas deshidratadas, cubitos y chocolates, entre otros.

Fabrica Antigua fue construida en 1969 para la elaboracion de productos
culinarios deshidratados, tales como cubitos de pollo, res y sopas en sobre bajo
la marca Maggi. En 1977 inicié la produccion de bebida en polvo a base de
chocolate y cereales para bebé. En la actualidad, Fabrica Antigua se destaca por
un moderno equipo. La capacidad instalada alcanza aproximadamente 33 800
toneladas de producto terminado al afio. La gama de productos es de 202 en
diversos formatos, entre sopas, cremas, cubitos, tabletas blandas, consomé y
sazonadores bajo la marca Maggi. Todos estos productos estan elaborados bajo

los méas altos estandares de calidad.

1.1.4. Vision y mision

o Visién

Ser reconocida como la fabrica lider a nivel mundial en el desarrollo y
fabricacion de productos culinarios nutritivos saludables y de bienestar, a través
de la excelencia operativa en un entorno de aprendizaje continuo, estableciendo
valor compartido y desarrollo sostenible.
o Misién

Somos una unidad de negocio que desarrolla y fabrica productos culinarios
deshidratados que satisfacen las expectativas de clientes y consumidores:

productos de calidad, seguros, saludables, faciles de preparar a un costo



competitivo, en cumplimiento de las normas y estandares locales e
internacionales de inocuidad, seguridad y medio ambiente en beneficio de

nuestros empleados, sociedad y compafiia.

1.1.5. Politica integrada de calidad

La empresa Nestlé, Fabrica Antigua se esfuerza por elaborar productos
culinarios deshidratados en procesos rigidos por los sistemas de calidad, que
ayuden a deleitar a los consumidores y generar valor que permanezca a lo largo
del tiempo.

1.1.5.1. Calidad e inocuidad alimentaria

Asegurar la inocuidad alimentaria y los estandares de calidad definidos para

mantener la confianza y preferencia de los consumidores.

1.1.5.2. Salud y seguridad en el trabajo

Garantizar la salud ocupacional para todo el personal y la seguridad en

todas las actividades para todos los colaboradores, contratistas y visitantes.
1.1.5.3. Respeto al medio ambiente
Preservar el medio ambiente utilizando los recursos naturales de forma

racional, prevenir la contaminacion y asegurar la reduccion, el reuso y el reciclaje

de los residuos de los procesos.



1.1.5.4. Desarrollo del personal

Se incentiva el desarrollo del personal como pieza clave a la mejora
continua del sistema integrado de gestion, con la finalidad de fortalecer la cultura

de seguridad, calidad, inocuidad y medio ambiente.

1.1.5.5. Mejora continua

Eliminar defectos y pérdidas por medio de herramientas de mejora continua

en el proceso.

1.1.6. Productos fabricados

1.1.6.1. Cubitos

Este producto se elabora por medio de una masa, la cual se prepara en el
area de fabricacién. Los ingredientes base se almacenan en un silo y se dosifican
regularmente por medio de una esclusa. Luego, los ingredientes son conducidos
por aire a través de soplantes hacia la mezcladora, donde la masa resultante es
colocada en sacos grandes que alimentan las prensas. Después del proceso de
prensado, los cubitos son empacados y embolsados en diferentes

presentaciones.

Este producto es utilizado por los consumidores como sazonadores en una

gran variedad de platillos.



1.1.6.2. Sopas

Las sopas utilizan el mismo sistema de alimentacion de masa que los
cubitos. Cuando la masa cae a la maquina llenadora, la cantidad que debe llevar
cada sobre esa medida por medio de un tornillo sin fin, que determina la cantidad
en gramos segun la presentacion y sabor. Dentro de estos se pueden encontrar

sopas criollas, sopas caseras y cremas en distintos sabores.

1.1.6.3. Consomé

El sistema de fabricacion y llenaje es el mismo que el de sopas. Este
producto tiene una gran variedad de sabores y es consumido en el mercado

nacional y extranjero.

1.1.6.4. Frascos

Este producto tiene como base el consomé. El proceso de llenado es
realizado por la maquina y el recurso humano; ellos son los encargados de
colocar la tapadera y etiquetas de los frascos. Estos productos son exportados,

comercializados en supermercados y usados en restaurantes.

1.1.6.5. Tableta blanda

La tableta blanda esta fabricada por diferentes ingredientes, los cuales son
preparados y pesados en el area de dosimetria, perteneciente al area de
fabricacion. Seguidamente son transportados a la maquina mezcladora, en
donde la masa resultante es colocada en carros para ser llevada a los silos. La
alimentacion de los mismos es de forma manual. Cuando la masa cae a la

maquina llenadora, el peso de cada tableta se determina por medio de un sistema



de dosificacion conformado por medias lunas. Seguidamente, son embaladas.

Este producto es exportado a Centroamérica y Norteamérica.

1.1.7. Areas de la planta de produccién

La planta de produccion esta dividida en cuatro areas: fabricacion, llenaje,

servicios generales y departamento técnico.

1.1.7.1. Fabricacion

En esta area se realizan todas las mezclas con los ingredientes para
diferentes productos, tales como sopas, cubitos, consomés, tableta blanda y
otros. Aqui se encuentran la torre de mezclas, los silos mayores, mezcladoras y

camaras frias.

1.1.7.2. Llenaje

En esta parte se encuentran las prensas, envolvedoras, maquinas
llenadoras y sistemas de transporte para obtener el producto final. Aqui se recibe
el subproducto llamado semielaborado, formado por varios ingredientes, el cual

es dosificado segun la cantidad para cada producto en la maquina respectiva.

1.1.7.3. Servicios generales

Esta éarea la conforman todos aquellos servicios indirectamente
relacionados con la produccion y que, al mismo tiempo, contribuyen al
funcionamiento de la planta de produccion, tales como energia eléctrica,

calderas, compresores, pozos de agua, aire acondicionado y otros.



1.1.7.4. Departamento técnico

Es el encargado de velar por el buen funcionamiento de los equipos. Por tal
razén, organiza, planifica, dirige y controla los procesos de mantenimiento de las

diferentes areas de la planta de produccion.

En este lugar se encuentran ubicados los equipos como fresadoras, tornos
y rectificadoras, que son utilizados para determinados trabajos mecéanicos. Es
desde este departamento en donde se gestionan las compras de insumos o
repuestos necesarios para mantener en condiciones las maquinas del

departamento de produccion.

1.1.8. Estructura organizacional

Nestlé, Fabrica Antigua tiene una estructura organizacional funcional, ya
que reune a los colaboradores segun su experiencia y especializacion, con el fin
de desempeniar las tareas o actividades en comdn. Se basa en mantener los
niveles de autoridad y una linea directa de comunicacién, para difundir la visién

de la empresa en todos los niveles de la organizacion.



Figura 2.

Organigrama de la empresa
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2. SITUACION ACTUAL DEL AREA DE TABLETA BLANDA

2.1. Diagnostico

Nestlé, Fabrica Antigua ha crecido dia con dia por lo que significa la marca
en el mercado. Tal es el caso del producto tableta blanda, el cual es fabricado en
Guatemala y exportado para Su consumo a paises pertenecientes a
Norteamérica, Centroamérica y el Caribe.

El area de tableta blanda cuenta con cinco lineas de produccién. La causa
de la disminucion de la productividad en la produccion de la tableta se debe a las
pérdidas que se han registrado en las maquinas llenadoras de producto

semielaborado.

Del total de pérdidas que se presentan en planta, el 76 % pertenece a
semielaborados o llenaje; el 35 % representa la pérdida del area de tableta

blanda.

Las pérdidas se deben al tiempo desperdiciado provocado por los paros no

programados que se presentan en las dos lineas de llenado de semielaborado.

Por lo anteriormente planteado, este estudio permitira establecer los puntos
de mayor interés en los que se enfocara la propuesta para minimizar dicho
problema y, conjuntamente, aumentar la productividad de las dos lineas de

llenado.



Las lineas de produccion que se analizaran se conoceran en este trabajo

como linea 1y linea 2.

2.1.1. Condiciones ambientales

Para mejorar cualquier procedimiento y la productividad de las lineas de
produccién, es de gran importancia conocer las condiciones ambientales en

donde se desempefia el personal.

Si el personal se encuentra en un ambiente agradable, en condiciones
higiénicas, sin percibir frio ni calor, con una iluminacién adecuada y con el menor
ruido posible, disminuye considerablemente su fatiga y, por ende, puede

concentrarse en su trabajo y realizarlo mejor.

Las malas condiciones de trabajo figuran entre las principales causas de
tiempo improductivo. No solo se pierde tiempo, sino que se origina una proporcion
excesiva de trabajo defectuoso, con desperdicio de material y pérdida de

produccion.

En la siguiente gréafica se puede observar la distribucion del area.
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Figura 3. Distribucion de las lineas del area de tableta blanda

Linea5 Linead Linea3 l Linea2 ’ Linea1

Fuente: Departamento de Produccidn, Nestlé.

Las condiciones de luz y temperatura son las adecuadas. El area cuenta
con un sistema de aire acondicionado, el cual brinda el mejor ambiente
atmosférico. Con él se mantiene el ambiente de trabajo a la temperatura y
humedad 6ptimas. Debido al nivel de ruido, es obligatorio el uso de protecciéon

auditiva como tapones y orejeras.

A primera vista se observa que hay poco orden en las lineas por analizar,

debido a que existen objetos innecesarios que causan pérdida de tiempo.
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Se observo que, debido al proceso, las lineas de produccién se contaminan
considerablemente. Esto provoca que el personal limpie a menudo o en tiempos
espaciados el &rea de la maquina, pisos y otras, lo cual es una oportunidad de

mejora.

2.1.2. Diagrama causa y efecto

Las dos lineas de produccion presentan una disminucién de la productividad
y pérdidas. Por tal razon se realiza el diagrama de causa y efecto, el cual es una
metodologia grafica que nos ayuda a clarificar las causas que afectan

directamente al problema.

Su representacion es en forma de espina de pescado y contiene la siguiente
informacion:
o El problema que se pretende diagnosticar, en este caso, baja

productividad y aumento de pérdidas en dos lineas de tableta blanda.

o Las causas que posiblemente producen la situacion que se estudia.
o Un eje horizontal conocido como espina central o linea principal.
o El tema central o problema en estudio se ubica a uno de los extremos del

eje horizontal. Se sugiere encerrar este tema en un rectangulo en el
extremo derecho de la espina central.

o Lineas o flechas inclinadas que llegan al eje principal representan los
grupos de causas primarias en que se clasifican las posibles causas del
problema en estudio.

o A las flechas inclinadas o de causas primarias llegan otras que

representan las causas que afectan a cada una de las causas primarias.

o Se integran las seis categorias fundamentales de analisis:
o Mano de obra
o Maquinaria
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o Material

o Mantenimiento
o Medicion
o Método

El diagrama se presenta en siguiente figura.

Figura 4. Diagrama causa y efecto para las dos lineas de produccién

de tableta blanda

MANO DE OBRA MANTENIMIENTO MAQUINARIA

Asignadas a
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Falta de de maguina por limpieza

personal
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Ausencias distintas
Mala Fallas mecénicas
Personal no comunicacion
capaciado Baja productividad
» en dos lineas de
tableta blanda
Falta de prOCEdim_iemos Mala sincronizacion en el
estandarizados camtin de bobina Mala precision de
Mala calidad equipo de medicion

No existe
estandares de
prevencion
para paros

De
semielaborados

Perdida de embalaje

Malas Falta de calibracion

especificaciones

METODO MATERIALES MEDICION

Fuente: elaboracion propia.
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Al analizar cada categoria se identificd las posibles causas que generan la

baja productividad y el aumento de pérdidas en las lineas de produccion de

tableta blanda. Las desventajas que provocan en cada categoria son:

Maquinaria

o Fallas mecanicas de piezas.

o) Paros no planeados por limpieza debido a la contaminacion de
residuos de semielaborados.

o Mala operacion de los maquinistas.

Mantenimiento

o

Algunas de las intervenciones realizadas por el personal técnico no
son efectivas y el problema persiste.
La falta de repuestos en la bodega técnica.

Mala comunicacion con los operadores de las lineas.

Mano de obra

o Falta de personal en las lineas por ser asignadas a otras lineas de
produccion y ausencias.

o Falta de capacitacion.

o Habilidades y destrezas distintas por la falta de coordinacion del
personal en cada linea.

Método

o) Falta de estdndares de prevencion de paros.

o Falta de procedimientos estandarizados.
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o Materiales
o Pérdida de embalaje por mala sincronizacion en el cambio de
bobina. En algunas ocasiones no cumplen con las especificaciones
de embalaje solicitadas por el departamento respectivo.
o Mala calidad de semielaborados: ocasiona que el producto de

tableta blanda vaya con sobrepeso y exista reproceso del mismo.

o Medicién
o Falta de calibracién de equipos de medicién

Las pérdidas que se dan en la linea se basan en el tiempo y volumen de
producciéon. Los minutos perdidos se presentan por los paros continuos
provocados por las fallas de la maquinaria; la mala operacién del personal al
resolverlas, la falta de comunicacién con el personal operativo y técnico, la falta
de habilidades y destrezas para prevenir las fallas. Las pérdidas por volumen de
produccién se presentan porque las lineas dejaron de funcionar por los paros
imprevistos, por lo tanto, se dejan de producir las tabletas blandas. El reproceso
y desperdicio que se genera por la mala calidad del semielaborado provoca que
se ensucie y se obstruyan piezas criticas en el proceso, lo que ocasiona tiempos

perdidos y material desperdiciado.

La oportunidad de mejora que ayude a solucionar esta problemética es la
implementacion de procedimientos de limpieza, inspeccion y lubricacién en las
lineas de produccion, para que el personal operativo sepa como resolver las fallas
técnicas y evitar que su linea se detenga repetidas veces. Ademas, que pueda
mantener las maquinas en sus condiciones basicas e ideales para producir

tabletas.
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2.1.3. Analisis de paros no programados

Los paros no programados se presentan en las dos lineas de tableta blanda
por fallas técnicas que se dan inesperadamente en cada orden de produccion.

Para conocer los diferentes tipos de paros no programados, se reviso el
historial de paros en la base de datos que maneja el departamento de produccion.
Esto se hace con el propdsito de tener una idea mas clara de dénde encontrar
los principales problemas que generan el mayor tiempo perdido de cada linea de
produccion. Se puede ver las fallas que mas se repiten dentro de un tiempo
considerable que podria provocarse por mantenimiento poco 6ptimos, desgaste
propio de las maquinas por excesivo uso. En la tabla | se muestran los

tipos de paros, descripcion y los componentes de la maguina en los que ocurren.

Tabla I. Paros no programados de las lineas 1y 2
Paro Descripcion C.omponentes ©
piezas
Cadenas, cuchillas,
Desgaste o ruptura | Surgen debido a la accién de las | plegadores, cojinetes
de piezas fuerzas de friccién, de las cargas | retenedores, levas vy

elevadas, a consecuencia del | engranajes.
agrietamiento del metal, de la alta
temperatura que rodea el medio y
de corrosién, etc.

Tiempo adicional | Sucede cuando el personal tarda | Guias de tableta,
de limpieza mas tiempo al hacer la limpieza | boquillas de dosificacion,
debido a componentes criticos | engomador y rotor.

gue puede afectar el proceso.
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Continuacion tabla |

Falta de equipos
auxiliares

Surge cuando hacen falta equipos.

Codificador, mesas de
embalaje.

Falla de bomba

Surge cuando los componentes
gue funcionan con este sistema

Ventosas, pistones de
inviolabilidad y

extraordinaria

suciedad en los componentes, esto
hace que la maquina no opere de
forma continua.

de vacio estan mal sincronizados y
) tenedor de tabletas.
ajustados.
Residuos de Inyectores, boquillas
Ocurre cuando la masa se atasca A
masa en g de dosificacion, rotor,
en componentes criticos del
componentes carrusel y plegadores
oy proceso.
criticos de tableta.
Falta de Surge debido a que no se mantiene | Retenedores,
un stock de ciertos repuestos que | cojinetes, cuchillas y
repuestos : . .
se deben cambiar con regularidad. | ejes.
Ocurre cuando se debe parar la
S ) oM Encartonadora,
maquina con el fin de limpiar y .
. o ) pistones de
Limpieza eliminar residuos de masa y . -
inviolabilidad,

plegadores de tableta,
fajas y carrusel

Surge después de la lubricacién de

Tanque de aceite,

Limpieza por ciertos componentes, ya que es puntos de engrase,
lubricacién necesario eliminar los residuos de |engranajesy
lubricante. cadenas.
Sucede cundo el area de
Falta de fabricacion no ha cumplido con la N/A
semielaborado preparacion de la masa para el
area de llenaje.
Surgen debido a que no se fabrico
Calidad de la masa con los parametros N/A
semielaborado necesarios y produce problemas en
la maquina.
Esto sucede cuando el personal
Falta de personal . - :
X estéd ausente en la linea por cubrir a
en las lineas de N/A
-, otras personas o se ausentan
produccion oo
injustificadamente.
Calidad de Ocurre cuando el embalaje no
material de cumple con las especificaciones N/A
embalaje requeridas.

Fuente: elaboracion propia, segin base de datos de produccion.
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2.1.3.1. Analisis de Pareto

Es un método grafico para determinar cuéles son los problemas mas
importantes de una determinada situacion y, por consiguiente, las prioridades de
su intervencion. El objetivo de medir los tiempos muertos producidos por los
paros no programados es la prevencion del efecto potencial que pueden producir
al acumularse, ya que generan una pérdida de tiempo efectivo que las lineas
dejaron de producir.

Al aplicar la regla del 80-20, nos dice que hay muchos problemas sin
importancia frente a solo unos graves, ya que, por lo general, el 80 % de los
resultados totales se origina en el 20 % de los elementos. Con esa aseveracion
se busca detectar los paros no programados que tienen mas relevancia en el

proceso de produccion de tableta blanda de las dos lineas de produccion.

Para la construccion del diagrama de Pareto se llevan a cabo los siguientes

pasos:

o Preparacion de datos: se recurrié al departamento de produccion y por
medio de la base de datos SAP (Stoppagge analisys module), se obtuvo
el historial de tiempos perdidos causados por los paros no programados.
Un paro no programado es todo aquel que afecta la disponibilidad de la
maquina y esta asociada a la pérdida de rendimiento por paros

imprevistos, desperdicios 0 reproceso.

o Ordenamiento de datos y calculo de contribuciones parciales y totales:
o Para cada tipo de paro, se anota la cantidad de minutos.
o Se ordenan dichos paros de mayor a menor, segun la cantidad de
minutos.

18



o Calcular la cantidad total de minutos en el periodo analizado como
suma de los minutos parciales de cada uno de los paros no
programados.

o Célculo del porcentaje parcial de cada paro: se calcula dividiendo la
cantidad de minutos del paro entre la suma de los minutos de todos
los paros y se multiplica por 100.

o Célculo del porcentaje acumulado de cada paro: para el primer paro
solamente se copia su porcentaje parcial, ya para los siguientes se
suma el porcentaje anterior mas el porcentaje inmediato de cada
paro.

o Construir el diagrama de Pareto: en el eje vertical izquierdo se
representa el tiempo de cada paro estudiado; debe empezar de O e
ir hasta el valor del efecto total. ElI eje horizontal contiene los

distintos paros que contribuyen al efecto.
Todos los datos analizados corresponden a un periodo de cuatro meses

anteriores al inicié del proyecto, para tener un dato histérico que sustente la

elaboracion del diagnéstico correspondiente en cada una de las lineas.
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2.1.3.1.1. Tabla vy diagrama de Pareto

delalinea l

Al llevar a cabo los pasos descritos en el punto anterior, se obtiene la

siguiente tabla.

Tabla Il. Paros no programados historicos de la linea 1
Linea 1
. Porcentaje | Porcentaj

Tipo de paro (r-rl;liirl?tlzos) d% fi?ar_ntgjf d?e ggrr;[gf
parcial |acumulado
Desgaste o ruptura de piezas 5 956 38,95 % 38,95 %
Falta de lubricacion 3968 25,95 % 64,90 %
Limpieza extraordinaria 2312 15,12 % 80,02 %
Residuos de masa en componentes criticos 645 4,22 % 84,23 %
Mala operacién 444 2,90 % 87,14 %
Limpieza por lubricacion 310 2,03 % 89,16 %
Calidad de semielaborado 275 1,80 % 90,96 %
Descalibracién del equipo 240 1,57 % 92,53 %
Tiempo de lubricacion 220 1,44 % 93,97 %
Falta de repuestos 198 1,29 % 95,27 %
Falta de personal en la linea 194 1,27 % 96,53 %
Falta de energia eléctrica 155 1,01 % 97,55 %
Tiempo adicional de mantenimiento 122 0,80 % 98,35 %
Otros paros (7 paros) 253 1,65%| 100,00 %

Total 15 292

Fuente: elaboracion propia con base en datos obtenidos de SAP.
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Figura 5. Diagrama de Pareto de los paros no programados

delalineal
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Tipo de paro

Fuente: elaboracion propia con base en datos obtenidos de SAP.

2.1.3.1.2. Diagnostico de Pareto

Los principales paros no programados en la linea 1 pertenecen al 80 % de
las causas, donde se encuentra el desgaste y ruptura de piezas, falta de
lubricacion y limpieza extraordinaria. Estos problemas se producen en el proceso
de produccion. Los mayores tiempos muertos se presentan en estos tres paros
no programados, por lo que se observa que al aplicar un método eficiente que

elimine las causas, desaparecera la mayor parte de los paros no programados.
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Por lo tanto, con actividades de prevencion en el desgaste de piezas,
procedimientos de limpieza estandarizada y un plan correcto de lubricacion, estos
tiempos muertos pueden reducirse y, por ende, reducir las pérdidas que generan.
Los principales paros no programados por reducir son los siguientes:

Tabla lll. Principales paros no programados en lalinea 1

Principales paros no programados en linea 1
Tipo de paro Tiempo (minutos)
Desgaste o ruptura de piezas 5 956
Falta de lubricacion 3968
Limpieza extraordinaria 2312

Fuente: elaboracion propia con base en datos obtenidos de SAP.
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2.1.3.1.3.

Tablay diagrama de Pareto de

lalinea 2

Tabla IV. Tabla de Pareto de paros no programados histéricos de la
linea 2
Linea 2
Tiempo Porcentaje | Porcentaje
Tipo de paro emp de tiempo | detiempo
(minutos) .
parcial acumulado
Desgaste o ruptura de piezas 5723 41,11 % 41,11 %
Limpieza extraordinaria 3521 25,9 % 66,41 %
Falta de lubricacion 1196 8,59 % 75,00 %
Residuos de masa en componentes
criticos 921 6,62 % 81,62 %
Limpieza por lubricacion 375 2,69 % 84,31 %
Mala operacion 340 2,44 % 86,75 %
Calidad de semielaborado 390 2,80 % 89,55 %
Tiempo de lubricacion 239 1,72 % 91,27 %
Falta de personal en la linea 283 2,03 % 93,30 %
Falta de repuestos 178 1,28 % 94,58 %
Falla neumatica 143 1,03 % 95,61 %
Tiempo adicional de mantenimiento 164 1,18 % 96,79 %
Otros paros (7 paros) 447 3,21 % 100,00 %
Total 13 920

Fuente: elaboraciéon propia con base en datos obtenidos de SAP.

En la figura 7 se presenta el diagrama de Pareto correspondiente a la tabla

anterior:
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Figura 6. Diagrama de Pareto de los paros no programados

delalinea 2
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Fuente: elaboracion propia con base en datos obtenidos de SAP.

2.1.3.1.4. Diagnostico de Pareto

Los principales paros no programados en la linea 2 pertenecen al 80 % de
las causas, donde se encuentra el desgaste y ruptura de piezas, limpieza
extraordinaria, falta de lubricacién y residuos de masa en componentes criticos;
estos problemas se producen en el proceso. Se registran los mayores tiempos
muertos en estas tres causas, por lo que se observa que, al aplicar un método

eficiente de prevencion en el desgaste de piezas, procedimientos de limpieza
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estandarizados y un plan correcto de lubricacion, estos tiempos muertos puedan
reducirse y, por ende, reducir las pérdidas generadas por estos paros. Los

principales paros no programados por reducir son los siguientes:

Tabla V. Principales paros no programados en la Linea 2

Principales paros no programados en linea 2
Tipo de paro Tiempo (minutos)
Desgaste o ruptura de piezas 5723
Limpieza extraordinaria 3521
Falta de lubricacion 1196
Residuos de masa en componentes 921
criticos

Fuente: elaboracién propia con base en datos obtenidos de SAP.

2.1.4. Actividades actuales de lalinea 1

2.1.4.1. Productos fabricados

En esta linea de produccion se fabrica dos tipos de tableta blanda para
exportarla al extranjero:
o Consomate de tomate y pollo

o Consomate tira jirafa

Estos productos se empacan en un empaque primario, caja pequefia que
contiene 2 unidades con un peso cada una de 11 gramos. Seguidamente se
empacan en una tira larga que contienen 12 cajas pequefias; luego se colocan
en su empaque final, una caja corrugada que contienen 12 tiras, para un total de

288 unidades de tableta blanda por caja empacada.
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2.1.4.2. Procedimiento de limpieza

La limpieza actual de la linea se lleva a cabo los dias viernes en el turno de

la mafiana y se repite a cada semana.

Para documentar el procedimiento actual de cada linea, se observo y
entrevisté de forma no estructurada al personal en tres ocasiones. En cada
limpieza realizada hubo diferente personal, con el fin de observar la manera de

llevar a cabo las actividades.

Para analizar las actividades de limpieza, se divide la linea de produccion

en tres areas:

° Silo
. Dosificacion
° Embalado

2.1.4.2.1. Area de silo

Estd conformada por los carros que contienen masa, los cuales son
preparados desde el area de fabricacion. Estos son colocados uno a la vez en el
volteador, el cual es accionado por un sistema neumatico. El silero se encarga
de abastecer la tolva manualmente por medio de los utensilios, tales como,

azadon y cucharon; es alli en donde inicia el proceso de llenado en la maquina.

El procedimiento y nombre de los componentes que se limpian el dia
asignado a la limpieza en esta area son los siguientes:
o Pisos

° Bases de silo
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o Se levantan los residuos de masa y otro tipo de suciedad, con una

escoba y pala.

o) Seguidamente se depositan en el basurero.
o Bases de silo
o) Se retira con papel industrial los residuos de masa de la base del
silo.
o) Se barre alrededor de la base del silo para juntar todos los residuos.
o Se levantan los residuos con la ayuda de escoba y pala, para

depositarlos en el basurero.

En la tabla VI se presentan los utensilios que se utilizan para limpiar los

componentes mencionados.

Tabla VI. Utensilios de limpieza en el area de silo de la linea 1

Utensilios de limpieza en linea 1
Sector: tableta blanda Area: silos
No. Componente Utensilios
1 Pisos Escoba y pala industrial
2 Base de silo Toalla industrial, escoba y pala.

Fuente: elaboracion propia con base en estudio de campo.

Las deficiencias indicadas por el personal operativo son las siguientes:

o Las escobas y palas en el area de silos es escasa, debido a que son
utilizadas por otras areas de produccion. Al momento de la limpieza, el
personal debe esperar a que terminen de utilizarlas, para realizar las

actividades.
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o La toalla industrial no es un utensilio adecuado para limpiar la base del
silo, debido a que esté en contacto directo con el piso. En varias ocasiones,
esta toalla se utiliza en partes internas del silo, lo que afectaria la inocuidad
del producto.

o La frecuencia de ocho dias con la que se lleva a cabo la limpieza de los
componentes del area de silo no es la adecuada. El personal que llevo a
cabo las tareas propone que la limpieza se efectle cada quince dias, con
el fin de limpiar mas facilmente la acumulacion de residuos en las partes
criticas del proceso de abastecimiento de masa, tales como volteadores,

tubo de caida de masa y silos.

Las deficiencias observadas son las siguientes:

o En la limpieza actual de silos no estan incluidos componentes criticos en
el proceso de abastecimiento de masa, tales como volteadores de masa,
tubo de caida de masa, silos. Se observd que el personal operativo no
lleva a cabo estas tareas debido a que la toalla industrial, Gnico utensilio
disponible para el area, no elimina todos los residuos secos que se
acumulan en estos componentes. Por lo tanto, en la propuesta de mejora
se gestionara los utensilios correctos y adecuados para cumplir con estas
tareas de limpieza.

o Debido a la rotacion del personal del area de silos (sileros), actualmente
no existe un encargado determinado para los silos de tableta blanda. Por
lo tanto, se programara el mismo personal en esta area para evitar la
rotacion, con el fin de capacitarlo para que limpie de forma efectiva los
componentes.

o Se observé que el area de silos cuenta con mas componentes que no se

incluyen en la limpieza. Estos se validaron con ayuda del personal
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operativo con base en la experiencia y conocimiento que tienen acerca de

la acumulacién de residuos en cada uno de ellos, los cuales son:

o Volteador
o Silo
o Tubo de caida de masa

2.1.4.2.2. Area de dosificacién

El area de dosificacion es la parte mas compleja al momento de llevar a
cabo las tareas de limpieza, debido a que es necesario desmontar varios
componentes criticos. EI maquinista asignado a la linea es el encargado de
efectuar el montaje y desmontaje.

Los componentes que se desmontan son llevados por un operador al area
de lavanderia para lavarlos con agua caliente y retirar mas facilmente los residuos
de masa que se acumulan en ellos a lo largo del proceso de llenado.
Seguidamente son secados y llevados de nuevo a la linea para montarlos en la
maquina. El embalador 2 apoya al maquinista en el desmontaje y en la limpieza

de las partes mencionadas de la maquina.

El procedimiento y nombre de los componentes que deben ser
desmontados de la maquina para que se limpien el dia asignado a la limpieza

son los siguientes:

o Tornillos sin fin
o Se utiliza la llave No. 17 y 22 para desmontarlos.
o Paguete de dosificacion
o Se utiliza la llave hexagonal No. 17, 18, 6 y 7 para desmontar el

paquete dosificador.

o Boquillas de dosificacion
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o Se utiliza la llave No. 13, 17 y 19 para desmontarlas.

o Pistones de rotor
o Los 10 pistones del rotor se desmontan manualmente.
o Engomador
¢ Se desmonta manualmente.
o Elevador de tableta
o Se utiliza la llave No 13 y 6 para desmontar este componente.

Todos los componentes mencionados son trasladados a la lavanderia para
eliminar los residuos de masa con agua caliente; seguidamente, son secados y

montados en la maquina respectiva.

Los deméas componentes del area de dosificacidon que se limpian son los

siguientes:
o Tolva
o Se retiran los residuos de masa sobrantes de la tolva y se colocan
en las cajas de reproceso.
o Se utiliza toalla industrial himeda para eliminar los residuos secos
de masa.
o Se utiliza toalla industrial hUmeda para eliminar los residuos secos
de masa.
o Sistema de dosificacion
o Se retiran los residuos de masa sobrantes y se colocan en las cajas
de reproceso
o Se utiliza toalla industrial hUmeda para eliminar los residuos secos
de masa.
o Plegadores y aplastador de tableta
o Se limpian con toalla industrial himeda, se retiran los residuos

secos de masa.
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o Se levanta manualmente el aplastador y se limpia con toalla
industrial himeda, se retiran los residuos secos de masa.

Insertadores y formadores de masa

o Se utiliza toalla industrial himeda para eliminar los residuos de
polvo y suciedad.

Carrusel de tabletas

o) Se limpia los cangilones con toalla industrial, para eliminar los
residuos secos de masa.

Guias de avance de estuche

o Se utiliza toalla industrial humeda para eliminar los residuos de
polvo y masa.

Paquete encartonador

o Se limpia con toalla industrial himeda para eliminar los residuos de
polvo, masa seca y goma seca.

Empujadores de tableta

o Se limpian con toalla industrial para eliminar los residuos de masa
y polvo.

Sistema de rodillos de papel

o Se limpian con toalla industrial para eliminar los residuos de polvo
y de papel.

Guias de papel

o Se limpian con toalla industrial para eliminar los residuos de polvo.

Dispensador de estuches

o Se limpia la superficie con toalla industrial para eliminar los residuos
de suciedad.

Guardas de la maquina

o Se limpian con toalla industrial en ambos lados para eliminar la

suciedad y los restos del producto.
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o Pisos del area de la maquina llenadora
o Con una escoba y una pala se levantan los residuos de masa, polvo,
papel y toallas industriales sucias usadas en la limpieza.

o Se depositan los residuos en el basurero.

En la tabla VII se describen los utensilios y las herramientas que se utilizan

para limpiar los componentes mencionados.
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Tabla VII.

Utensilios de limpieza en el area de dosificacion de la linea 1

Utensilios de limpieza en linea 1

Area: Dosificacién

Sector: Tableta blanda
No. Componente Utensilio Herramienta

1 Tornillo sin fin Toalla industrial Llave 17y 22

2 Paguete de dosificacion Toalla industrial Llave 17,18y

allen6y8

3 Boquillas de dosificacién Toalla industrial Llave 115’ 17y
4 Pistones de rotor Toalla industrial Ninguno

5 Engomador Toalla industrial Ninguno

6 Elevador de tableta Toalla industrial Llave 12 y allen

7 Tolva Toalla industrial Ninguno

8 Sistema de dosificacién Toalla industrial Ninguno

9 Plegadores y aplastadores de tableta Toalla industrial Ninguno
10 Insertadores y formadores de masa Toalla industrial Ninguno
11 Carrusel de tabletas Toalla industrial Ninguno
12 Guias de avance de estuche Toalla industrial Ninguno
13 Paquete encartonador Toalla industrial Ninguno
14 Empujadores de tableta Toalla industrial Ninguno
15 Sistema de rodillos de papel Toalla industrial Ninguno
16 Guias de papel Toalla industrial Ninguno
17 Dispensador de estuches Toalla industrial Ninguno
18 Guardas de la maquina Toalla industrial Ninguno
19 Pisos del &rea de méaquina llenadora Escoba y pala Ninguno

Fuente: elaboracion propia.

Las deficiencias sefaladas por el personal operativo son las siguientes:

La toalla industrial ayuda a limpiar el paguete encartonador, empujadores

de tableta, pero no elimina consistentemente los residuos de goma seca,
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por lo que se necesita de otra herramienta para limpiar los lugares de dificil
acceso de estas partes de la maquina.

Existe escasez de escobas y palas industriales en el area, ya que en
repetidas ocasiones deben esperar a que alguien de otra linea termine de
utilizar determinado utensilio, para proceder a la limpieza de los
componentes de su linea.

No existe una persona encargada de trasladar y lavar los componentes en
la lavanderia, por lo que cualquier operario realiza la accién y no se cuenta
con un procedimiento correcto de limpieza para lavar piezas.

La toalla industrial no es apta para limpiar el interior del engomador, ya
qgue después de limpiar todavia quedan residuos de goma seca. Por tanto,
después de lavarlo es necesaria una herramienta que elimine esos

residuos.

Las deficiencias observadas y las indicadas por el encargado del area de

tableta blanda son las siguientes:

La limpieza en el &rea de tableta blanda esta programada cada 8 dias. El
encargado del area indicé que esta limpieza debe realizarse cada 15 dias.
Con el fin de cumplir con la produccién programada, se propone que se
planifique una frecuencia para cada componente, ya que unos acumulan
mayor suciedad que otros.

Al momento de llevar a cabo la limpieza no existe una coordinacién
adecuada con el personal operativo que realiza las tareas.

No existe un encargado determinado que lleve a cabo las diferentes tareas
de limpieza, debido a que no hay una asignacion de actividades
especificas.

Los utensilios y las herramientas de desmontaje son las adecuadas; sin

embargo, no son suficientes para limpiar los componentes que se
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encuentran en lugares de dificil acceso, por lo que se dificulta eliminar los
residuos de suciedad que se acumulan.

o Se observo que el area de dosificacion cuenta con mas componentes que
no se incluyen actualmente en la limpieza, los cuales se validaron con base
en la experiencia y el conocimiento del personal operativo y encargados
del &rea. Acerca de la acumulacion de los residuos de suciedad y las fallas

técnicas que pueden suceder si no se mantienen limpios, son los

siguientes:

o Rotor

o Artesa

o) Desnudadores de papel

o) Guias y banda transportadora de tableta al paquete encartonador
o Escalera

o Guias de avance de estuche

2.1.4.2.3. Area de embalado

Las tabletas blandas empacadas son transportadas por medio de una
banda y de guias hasta donde se encuentran dos operadores, conocidos como
embaladores, quienes colocan las tabletas en las tiras de cartén para luego
colocarlas en las cajas. La suciedad en esta parte del proceso se da porque
algunas tabletas no vienen selladas, entonces hay residuos de goma y masa,

también por particulas de polvo que estan en el ambiente.

El procedimiento y nombre de los componentes que se limpian son los

siguientes:
o Banda transportadora de salida
o Se utiliza papel industrial para limpiar los residuos del polvo de la

superficie de la banda.
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. Guias de la banda de salida
o Se utiliza papel industrial para limpiar los residuos de polvo de las

guias.

En la tabla VII los utensilios y las herramientas que se utilizan para limpiar

los componentes mencionados anteriormente son los siguientes:

Tabla VIIl.  Utensilios de limpieza en el area de embalado de la linea 1

Utensilios de limpieza en linea 1

Sector: Tableta blanda Area: Embalado
No. Componente Utensilios
Banda transportadora de . :
1 salida Toalla industrial
2 Guias de I"?I banda de Toalla industrial
salida

Fuente: elaboracion propia con base en estudio de campo.

Deficiencias observadas:
o No se incluye la limpieza del piso del area de embalado, porque no hay
recogedores y escobas suficientes; por lo tanto, el personal debe esperar

a que se termine de utilizar en otras lineas.

o No existe un encargado asignado para llevar a cabo las tareas en el area
de embalado.
o El area de dosificacion cuenta con mas componentes que no se incluyen

actualmente en la limpieza, los cuales se validaron con base en la
experiencia y el conocimiento del personal operativo, asi como a las fallas
gue pueden ocasionar por no estar limpios. Son los siguientes:

o Codificador y filtro de bomba
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2.1.4.2.4. Tiempo de realizacién actual

de limpieza

Para registrar el tiempo actual de limpieza de cada componente de la
maquina, se realizaron dos observaciones con diferente personal. Esta actividad

se lleva a cabo cada semana, el dia viernes en el turno de la mafana.

En la tabla IX se muestran los tiempos de duracion de cada componente en
las dos observaciones realizadas. El tiempo actual de limpieza se calculé por el
promedio de los minutos registrados en las dos observaciones. Estos datos se

presentan en la siguiente tabla.
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Tabla IX.

Tiempos actuales de limpieza de linea 1

Observaciones

Componente Aréa (minutos) Promedio

No.1 No. 2
Piso Silo 10,35 8,71 9,53
Base de silo 5,23 5,31 5,27
Tornillos sin fin 25,23 28,67 26,95
Paquete de dosificacién 23,21 25,32 24,27
Boquillas de dosificacion Dosificacion 18,21 16,32 17,27
Pistones de rotor 18,34 18,65 18,50
Engomador 15,67 11,13 13,40
Elevador de tabletas 24,67 22,61 23,64
Tolva 18,50 19,76 19,13
Sistema de dosificacion 15,32 16,34 15,83
Plegadores y aplastador de tabletas 9,34 10,61 9,98
Insertadores y formadores de masa 8,34 9,21 8,78
Carrusel de tabletas 9,13 8,78 8,96
Guias de avance de estuche 7,32 6,54 6,93
Paquete encartonador 35,34 38,53 36,94
Empujadores de tableta 8,34 7,32 7,83
Sistema de rodillos de papel 8,23 6,34 7,29
Guias de papel 6,34 6,78 6,56
Dispensador de estuches 5,12 571 542
Guardas de la maquina 7,14 6,78 6,96
Piso de llenado 12,31 10,03 11,17
Banda transportadora de salida Embalado 6,23 5,73 5,98
Guias de la banda de salida 5,21 5,07 514
Tiempo en minutos 301,69
Tiempo en horas 5,03

Fuente: elaboracion propia, estudio de campo.

Las deficiencias sefialadas por el encargado de tableta blanda son las

siguientes:
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El tiempo de duracion de la limpieza es de 5,03 horas; es demasiado
extenso debido a que no se ha realizado un estudio de tiempos para
determinar un tiempo estandar. En la propuesta de mejora se realizara el
estudio respectivo.

No hay una asignacion especifica del personal para limpiar cada
componente; por eso toman sus propias atribuciones y no realizan
coordinadamente las tareas de limpieza, por lo que el tiempo de duracién
se prolonga.

El tiempo de lavado de los componentes es tardio debido a que el personal
debe esperar a que los cafos ya cuenten con agua caliente para eliminar
los residuos de las piezas. Se debe coordinar con el departamento técnico
para que a la hora de la limpieza ya se cuente con agua caliente en los

surtidores de la lavanderia.

Las deficiencias observadas son las siguientes:

La frecuencia de acumulacién de suciedad en cada componente es
inadecuada, ya que debido al proceso de llenado unos se ensucian mas
rapido que otros. Se recomienda establecer la frecuencia adecuada segun
la cantidad de suciedad que se acumula en los diferentes lapsos de

produccion. La frecuencia que se propone es la siguiente:

o Por turno
o Diaria
o Quincenal

No hay procedimientos que ayuden al personal a saber como limpiar cada

componente.

En general, unificando las opiniones, el problema radica en el tiempo para

llevar a cabo la limpieza y no contar con los estandares siguientes:

Frecuencia de limpieza
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o Encargados de llevarla a cabo
. Herramientas o utensilios adecuados

o Procedimiento escrito paso a paso para llevarla a cabo

Todas las deficiencias sefialadas traen como consecuencia una mala
ejecucion en la tarea, que a su vez conlleva a la aparicibn de paros no

programados en horas de produccion.

2.1.4.3. Procedimiento de inspeccion

La mayoria de los paros no programados que se dan en las lineas 1y 2, se
deben a que no existe ningun procedimiento de inspeccion para los componentes
de las maquinas. Por ello, las fallas y las averias suceden con mayor frecuencia,
debido a que no se realiza ninguna accién de prevencion que ayude a determinar
en gué momento un componente llegara al fin de su vida util o es necesario

cambiarlo.

2.1.4.4. Procedimiento de lubricaciéon

El propdsito de la lubricacion es la separacion de dos superficies con
deslizamiento relativo entre si, de tal manera que no se produzca dafio en ellas.
Una pelicula de lubricante de espesor suficiente entre las dos superficies ayuda

a gque el deslizamiento sea con el mas pequefio rozamiento posible.

Al realizar entrevistas no estructuradas a los maquinistas, se identific6 que
las lineas 1y 2 de tableta blanda, no cuentan con un procedimiento de lubricacion
actualizado por el departamento técnico, debido a que no se le da el seguimiento

y no se ejecuta con la frecuencia adecuada.
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El departamento técnico asigna a una persona, quien se encarga de lubricar
todos los sectores de la planta de produccién. El lubricador indico que realiza su

trabajo segun la lista de chequeo de la figura 7, la cual describe lo siguiente:

o Componentes de la maquina por lubricar
o Tipo de lubricante

o Aceite

o Spray

¢ Grasa
o Frecuencia de lubricacion

¢ Diaria (D)

o Semanal (S)

o) Dos veces por semana (2S)
o) Mensual (M)

Figura 7. Lista de chequeo de lubricacién de la linea de produccion 1

EQUIPO: LINEA DE PRODUCCION 1 | LUBRICANTE | FREQ FECAD
1)2(3|4(5|6|7|8(9)10]11|12| 13| 14| 15]16] 17| 18| 19| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29| 30| 31

Componentes a lubricar.

Insertadoras (rasa 35

Medias lunas (rasa 35

Camousel gjes Grasa 38

Apachador tabletas (rasa 35

Guias de esfuches Grasa 33

Elevador estuche Grasa 33

Rodillos de rallo papsl (rasa 38

Tableta gjes Grasa 38

Reductor principal del rotor Aceite 3

Deposito aceite general Aceite 3

Jg OBSERVACIONES:

Fuente: Departamento Técnico, Nestlé, Fabrica Antigua.
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Las deficiencias observadas en las rutinas de lubricacion son las siguientes:

o El lubricador no cuenta con equipo de proteccién personal adecuado,
como guantes y lentes.

o Algunos componentes que se describen en la figura 7, lista de chequeo de
lubricacion, ya no se lubrican porque la maquinaria ha sufrido cambios.

o Los lubricantes no estan identificados correctamente con su nombre.

o No hay un procedimiento de lubricacion establecido que indique la
cantidad de lubricante (ya sea industrial o alimenticio) que debe
suministrarse a cada componente.

o La frecuencia con la que se realiza la lubricacion fue determinada con base
en la experiencia del personal técnico, sin tomar en cuenta las
especificaciones del fabricante del equipo, lo que conlleva a que varios

componentes fallen y se averien.

2.1.5. Actividades actuales de la linea 2

2.15.1. Productos fabricados

En esta linea de produccién se fabrican dos tipos de tableta blanda, para
exportarlas al extranjero. Estos son:
o Consomate de tomate y pollo

o Rosa blanca caldo de pollo

Estos productos se empacan en un empaque primario, caja pequefia que
contiene 2 unidades con un peso cada una de 11 gramos. Seguidamente se
empacan en una tira larga que contienen 12 cajas pequefias; luego se colocan
en su empague final, una caja corrugada que contienen 12 tiras, para un total de

288 unidades de tableta blanda por caja empacada.
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2.1.5.2. Procedimiento de limpieza

El procedimiento de limpieza de esta linea es el mismo que se detall6 en la
linea 1, en el inciso 2.1.4.2.

Para analizar las actividades de limpieza, se dividio la linea de produccién

en tres areas:

° Silo
. Dosificacion
. Embalado

2.1.5.2.1. Area de silo

A diferencia de la linea 1, en esta linea se procesa otro tipo de producto

conocido como la rosa blanca.

El procedimiento y utensilios de abastecimiento de masa, los componentes
gue se limpian, los utensilios de limpieza que se utilizan, asi como las deficiencias
sefaladas por el personal operativo y las observadas, son los mismos descritas
en el inciso 2.1.4.2.1.

2.1.5.2.2. Area de dosificacion
La ventaja de esta linea es que el proceso de limpieza es similar al descrito

en la linea 1, ya que existen componentes que deben desmontarse, lavarse,

limpiarse y montar de nuevo en la linea de produccion.
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El procedimiento y los nombres de los componentes que es necesario

desmontar de la maquina son similares a los de la linea 1, con la diferencia que

se utilizan diferentes herramientas; por tal razon, se describen a continuacion:

Tornillos sin fin
¢ Utilizan la llave No. 17 y 22, para desmontarlos.

Placa de transicion

o Se utiliza la llave No. 17 y 24, para desmontarlos.
Media lunas
o Se utiliza la llave No. 19 y la llave allen 8, para desmontarlos.

Boquillas de dosificacion

o Se utiliza la llave No. 17 y corona No. 8, para desmontarlos.
Pistones de rotor

o) Se desmontan manualmente los 10 pistones.

Inyectores traseros y delanteros:

o Se desmontan a presion.
Engomador
o Se desmonta manualmente

Todos estos componentes son trasladados a la lavanderia para eliminar los

residuos de masa con agua caliente; seguidamente son secados y montados

cada uno en la maquina respectiva.

Los deméas componentes del area de dosificacién que se limpian son los

siguientes:

Artesa
o Se utiliza toalla industrial para eliminar los residuos de masa y de

grasa.
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Tolva

o Se retiran los residuos de masa sobrantes de la tolva, y se colocan
en las cajas de reproceso.

o Se utiliza toalla industrial himeda para eliminar los residuos secos
de masa.

Sistema de dosificacion

o) Se retiran los residuos de masa sobrantes y se colocan en las cajas
de reproceso.

o Se utiliza toalla industrial hUmeda para eliminar los residuos secos
de masa.

Biela de media luna

o) Utilizar toalla industrial para retirar los residuos de masa, polvo y
grasa.

Rotor

o Se utiliza la parte externa con toalla industrial, para eliminar los

residuos de masa.

Plegadores y aplastador de tableta

o Se limpian con toalla industrial humeda, retirando los residuos
secos de masa.
Se levanta manualmente el aplastador y se limpia con toalla
industrial himeda, retirando los residuos secos de masa.

Carrusel de tabletas

o Se limpian los cangilones con toalla industrial, para eliminar los
residuos secos de masa.

Rodillos de avance de estuche

o Se utiliza toalla industrial himeda para eliminar los residuos de
polvo de la superficie de los rodillos.

Levas de engomado
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o Utilizan toalla industrial hUmeda para eliminar los residuos de goma

seca.
o Encartonadora
o Se limpia con toalla industrial hUmeda para eliminar los residuos de

polvo, masa seca y goma seca, hasta donde sea posible el acceso.
o Elevador de tabletas
o Se utiliza toalla industrial himeda para eliminar los residuos de

masa, polvo y goma seca, hasta donde sea posible el acceso.

o Sistema de aire comprimido
o Se quita la compuerta en donde se ubican las unidades del aire
comprimido.
o) Seguidamente se utilizan papel industrial para eliminar los residuos
de polvo.
o Dispensador de estuches
o Se limpia la superficie con toalla industrial para eliminar los residuos
de suciedad.
o Guardas de la maquina
o Se limpian con toalla industrial en ambos lados para eliminar la

suciedad y los restos del producto.
o Pisos del area de la maquina llenadora
o Con unaescoba y una pala se levantan los residuos de masa, polvo,
papel y toallas industriales sucias usadas en la limpieza.

o Se depositan los residuos en el basurero.

En la tabla X, los utensilios y las herramientas que se utilizan para limpiar

los componentes mencionados son los siguientes:
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Tabla X. Utensilios de limpieza en el area de dosificacion de la linea 2

Utensilios de limpieza en linea 2

Sector: Tableta blanda

Area: Dosificacion

No. Componente Utensilio Herramienta
1 Tornillo sin fin Toalla industrial Llave 17y 22
2 Placa de transicion Toalla industrial Llave 17y 24
3 Media lunas Toalla industrial Llave 19y allen 8
4 Boquillas de dosificacion Toalla industrial | Llave 17 y corona 8
5 Pistones de rotor Toalla industrial Ninguno
6 Inyectores traseros y delanteros | Toalla industrial Ninguno
7 Engomador Toalla industrial Ninguno
8 Artesa Toalla industrial Ninguno
9 Tolva Toalla industrial Ninguno
10 Sistema de dosificacion Toalla industrial Ninguno
11 Biela de media luna Toalla industrial Ninguno
12 Rotor Toalla industrial Ninguno
13 Plegadores y aplastador de Toalla industrial Ninguno

tableta

14 Carrusel de tabletas Toalla industrial Ninguno
15 Rodillos de avance de estuches | Toalla industrial Ninguno
16 Levas de engomador Toalla industrial Ninguno
17 Encartonadora Toalla industrial Ninguno
18 Elevador de tabletas Toalla industrial Ninguno
19 Sistema de aire comprimido Toalla industrial Ninguno

20 Dispensador de estuches Toalla industrial Ninguno

21 Guardas de la maquina Toalla industrial Ninguno

Pisos del area de la maquina

22 Toalla industrial Ninguno

llenadora

Fuente: elaboracion propia.
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Las deficiencias sefaladas por el personal operativo son las siguientes:

o La toalla industrial ayuda a limpiar el paquete encartonador y los
empujadores de tableta, pero no elimina consistentemente los residuos de
goma seca. Se necesita otra herramienta para limpiar los lugares de dificil
acceso a estas partes de la maquina.

o Existe escasez de escobas y palas industriales en el area, ya que en
repetidas ocasiones deben esperar a que alguien de otra linea termine de
utilizar los utensilios para proceder a la limpieza de los componentes de
su linea.

o No existe una persona encargada de trasladar y lavar los componentes en
la lavanderia, por lo que cualquier operario realiza la accion. No existe un
procedimiento correcto de limpieza en cuanto al lavado de piezas.

o La toalla industrial no es apta para limpiar el interior del engomador, ya
gue después de limpiar todavia guedan residuos de goma seca. Por tanto,
después de lavarlo se necesita una herramienta que ayude a eliminar esos

residuos.

Las deficiencias observadas y las indicadas por el encargado del area de

tableta blanda son las siguientes:

o El desmontaje de los inyectores traseros y delanteros es complejo por el
poco espacio, debido al disefio de la maquina; por lo tanto, es necesario
disefiar una nueva herramienta que facilite el desmontaje.

o En el rotor de la maquina se acumulan los residuos de masa, producto del
trabajo de los inyectores traseros y delanteros; por lo tanto, se disefiara
una bandeja que contenga esta suciedad. Esto se puede observar en la

propuesta de mejora.
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La limpieza en el &rea de tableta blanda esta programada cada 8 dias. El
encargado del area indicé que esta limpieza debe realizarse cada 15 dias.
Con el fin de cumplir con la produccién programada, se propone que se
programe una frecuencia para cada componente, ya que unos acumulan
mayor suciedad que otros.

Al momento de limpiar no existe una coordinacion adecuada con el
personal operativo que realiza la tarea.

No existe un encargado que lleve a cabo las diferentes tareas de limpieza,
porque no hay una asignacion de actividades especificas.

Los utensilios y las herramientas de desmontaje son las adecuadas; sin
embargo, no son suficientes para limpiar los componentes en lugares de
dificil acceso, por lo que es dificil eliminar los residuos de suciedad que se
acumulan.

Se observo que el area de dosificacion cuenta con mas componentes que
no se incluyen actualmente en la limpieza, los cuales fueron validados con
base en la experiencia y el conocimiento del personal operativo y
encargados del area. Las fallas técnicas que pueden suceder si no se

mantienen limpios, son:

o Sistema de rodillos de papel

o Guias y bases de papel

o Sistema de rodillos de papel

o Codificador

o Insertadores y formadores de bolsa

o Peine y plegadores de estuche

o Ratch de rodillos de traccion de papel

o Insertadores y formadores de masa

¢ Venturi

o Recipientes de desperdicio de masa y bandejas de aceite
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2.1.5.2.3. Area de embalado

Los componentes que se limpian son los mismos que los de la linea 1, asi
como las deficiencias sefialadas por el personal operativo y las observadas, las
cuales estan descritas en el inciso 2.1.4.2.3. Los utensilios de limpieza que se

utilizan en esta parte de la maquina, son los mencionados en la tabla VII.

2.1.5.2.4, Tiempos de realizacién actual

de limpieza

El registro del tiempo actual de limpieza de la linea 2, se realizé de la misma
forma que el de la linea 1, detallada en el inciso 2.1.4.2.4.

Los tiempos de duracion de limpieza para cada componente y el tiempo total

que dura toda la limpieza, se observa en la tabla XI.
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Tabla XI.

Tiempos actuales de limpieza de linea 2

Componente Area Observaciones Promedio
(minutos)

No.1 No. 2
Piso . 10,35 8,71 9,53
Base de silo silo 10,23 14,23 12,23
Tornillos sin fin 23,12 22,34 22,73
Placa de transicion 19,23 17,53 18,38
Media lunas 24,21 22,76 23,49
Boquillas de dosificacién 20,31 18,22 19,27
Pistones del rotor 18,23 17,01 17,62
Inyectores traseros y delanteros 22,25 21,48 21,87
Engomador 12,01 11,23 11,62
Artesa 10,31 8,33 9,32
Tolva 16,21 15,15 15,68
Sistema de dosificacion 14,23 12,42 13,33
Biela de media luna Dosificacion 5,23 4,01 4,62
Rotor 9,34 8,21 8,78
Plegadores y aplastadores de tableta 9,24 8,21 8,73
Carrusel de tabletas 8,23 8,12 8,18
Rodillos de avance de estuches 8,43 8,11 8,27
Levas del engomador 7,58 7,41 7,50
Encartonadora 36,23 35,01 35,62
Elevador de tabletas 12,40 11,51 11,96
Sistema de aire comprimido 9,26 8,43 8,85
Dispensador de estuches 6,21 5,42 5,82
Guardas de la maquina 6,30 5,34 5,82
Pisos del area de la maquina llenadora 10,21 9,03 9,62
Banda transportadora de salida 7,32 6,13 6,73
Guias de la banda de salida Embalado 6,21 511 5,66
Tiempo en minutos 331,17
Tiempo en horas 5,52

Fuente: elaboracion propia, estudio de campo.
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Las deficiencias sefaladas por el encargado de tableta blanda y las
observadas son las mismas que se mencionan en el inciso 2.1.4.2.4., con la
excepcion siguiente:

o El tiempo de duracién de la limpieza es de 5,52 horas, el cual es
demasiado extenso debido a que no se ha realizado un estudio de tiempos
para determinar un tiempo estandar. En la propuesta de mejora se

realizara el estudio respectivo.

2.1.5.3. Procedimiento de inspeccién

Segun lo observado, no existe procedimiento de inspeccién de ningun

componente de la maquinaria (ver el apartado 2.1.4.3).

2.1.5.4. Procedimiento de lubricacién

Esta linea de produccién no cuenta con un programa de lubricacion

eficiente, tal como se describié en el inciso 2.1.4.4.

El Gnico documento que el lubricador utiliza para identificar los componentes

gue necesitan lubricarse y la frecuencia, se muestra en la figura siguiente:
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Figura 8.

Lista de chequeo de lubricacién de la linea de produccion 2

EQUIPO: LINEA DE PRODUCCION 2 LUBRICANTE | FREQ FECHA
B{7| 819110111213 14| 15(16|17| 18|19 20| 21|22|23 24| 25| 26| 27| 28|29 30| 31

Componentes a lubricar;

Medias lunas Aete | D

Camizel de tablatas Sy | D

Vasos neumaficos Acete | 8

Transportadares Grasa | 5

Purgar depdsito de aceite general fitr) 5

Dosificadores: Revisar sellos, balineras, Acete | S

Engranajes: Dasficadory Caja Camusel Grasa | 28

Cadenas faja principal Sray | 23

Rev. niveles de aceite y fugas:

Bomba de vacio; Limpieza fittro aire 5

Depdsito de aceite bomba vacio Ate | 8

)
1" OBSERVACIONES:

Fuente: Departamento Técnico, Nestlé, Fabrica Antigua.

Las deficiencias observadas en las rutinas que realiza el lubricador son las

siguientes:

o Lleva a cabo las actividades sin contar con el equipo de proteccién

personal adecuado, como guantes y lentes.

o Algunos componentes descritos en la lista de chequeo de lubricacion, ya

no se lubrican porque la maquinaria ha sufrido cambios.

o Los lubricantes no estan identificados con el nombre respectivo.

o No se cuenta con un procedimiento establecido, en donde se indique la

cantidad de lubricante que debe suministrarle a cada componente, asi

como si es de uso industrial o alimenticio.

53



o La frecuencia de la lubricacion fue determinada con base en la experiencia
del personal técnico, sin tomar en cuenta las especificaciones del
fabricante del equipo, lo que conlleva a que varios componentes fallen y

se averien.

2.1.6. Productividad

La productividad se define como la relacién entre la cantidad de bienes o
servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la industria se refiere
a la fabricacion de articulos a un menor costo, utilizando en la mejor forma posible

los elementos de produccién, que son materiales humanos y tecnologicos

La productividad no es una medida de la produccion ni de la cantidad que
se produce; es una medida de lo bien que se ha combinado los recursos para

lograr determinados niveles de produccion.

Cuantitativamente puede expresarse con la siguiente relacion:

. produccién total
Productividad =

recursos empleados

Produccion (cajas) * (Precio x caja)
~ Horas empleadas * Cto.mano de obra * Cto materia prima * Cto. fabricacién

De la formula técnicamente existen tres formas de aumentar la

productividad:

o Aumentar la produccion y mantener el mismo insumo.
o Reducir el insumo y mantener la misma produccion.

o Aumentar la produccién y reducir el insumo.
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2.1.6.1. Productividad actual

La productividad es la relacion entre los recursos invertidos en un proceso
de produccion y lo obtenido. Indica como se emplean y da la pauta para tomar
las medidas para un mejor aprovechamiento de los insumos que se utilicen. La
productividad que se aplica en las dos lineas de produccion es la del factor total,
que es la razén entre la produccién total y la suma de todos los factores de
insumo. El costo de los recursos cuantificados por el departamento de produccién

se detalla a continuacion:

Precio por caja producida: Q 58,10
Costo por mano de obra: Q 12,37
Costo por gastos fijos de fabricacién: Q 16,30

Costo por materiales e insumo: Q 17,34
Para cuantificar la produccion de cajas se tomoé el dato reportado por el

personal operativo en la base de datos de los primeros cuatro meses del afio,

como cajas efectivas de produccion y horas netas.
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o Linea de produccion 1

Tabla Xll.  Produccién efectivay horas netas de la linea 1
Semana Pr?él;j(;gi)én e-lr;:glrgggo

(horas)

1 3124 69,9

2 4 987 109,2

3 4 893 104,42

4 4 456 96,55

5 4 324 97,98

6 3678 75,87

7 3 876 80,67

8 2 365 43,72

9 3325 72,07

10 3 555 78,06

11 2 695 63,82

12 4 786 100,58

13 3452 78,66

14 3343 83,01

15 2 367 45,7

Fuente: elaboracion propia, segin base de datos.

Tomando en cuenta los datos de produccion, horas netas y los costos de
los recursos empleados para la fabricacién de tableta blanda, se procede a
calcular la productividad para la primera semana:

. .,0Q58,10
(3124 ca]as)(—Caja )

P= *100%
(Q17,34) * (Q16,30) * (69,90 hra — hombre) * (Q12,37 hra — hombre)
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Productividad = 74 %

En el calculo de productividad toma en cuenta la relacion entre el costo por
caja producida, contra el costo de los insumos que se invierten para cada caja.
La productividad es la siguiente:

Tabla XIll.  Productividad actual de la linea 1
Semana Produ.ccic’)n eESIrgggo Productividad
(Cajas) (horas) %

1 3124 69,9 74 %
2 4 987 109,2 76 %
3 4 893 104,42 78 %
4 4 456 96,55 77 %
5 4 324 97,98 73 %
6 3678 75,87 81 %
7 3876 80,67 80 %
8 2 365 43,72 90 %
9 3325 72,07 77 %
10 3 555 78,06 76 %
11 2 695 63,82 70 %
12 4786 100,58 79 %
13 3452 78,66 73 %
14 3343 83,01 67 %
15 2 367 45,7 86 %

Productividad promedio 77 %

Fuente: elaboracion propia, segun datos de base SAP.
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La productividad de la linea 1 es de 77 %. Este dato indica el grado en que
se estan aprovechando los recursos; por lo tanto, se debe analizar los métodos
actuales para incrementar este valor.

o Linea de produccion 2

Tabla XIV. Produccién efectivay horas netas de la linea 2

- Tiempo
Semana Prc()éi;jggl)on empleado

(Horas)
1 2796 63,82
2 4 368 95,45
3 4 186 92,6
4 3 862 78,6
5 3920 80,23
6 3034 70,45
7 3227 75,6
8 1750 39,4
9 2 883 60,23
10 3122 67,6
11 2 553 55,6
12 4 024 90,56
13 3 146 72,1
14 3320 68,6
15 1830 38,46

Fuente: elaboracion propia, segin base de datos.
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Tabla XV. Productividad actual de la linea 2

Produccion Tiempo .
Semana (Cajas) empleado |Productividad %
(Horas)

1 2 796 63,82 73 %
2 4 368 95,45 76 %
3 4186 92,6 75 %
4 3 862 78,6 82 %
5 3920 80,23 81 %
6 3034 70,45 72 %
7 3227 75,6 71 %
8 1750 39,4 74 %
9 2 883 60,23 80 %
10 3122 67,6 77 %
11 2 553 55,6 76 %
12 4024 90,56 74 %
13 3 146 72,1 73 %
14 3320 68,6 80 %
15 1830 38,46 79 %
Productividad Promedio 76 %

Fuente: elaboracion propia, segun base de datos.

La productividad de la linea 2 es de 76 %. Este dato indica el grado en que
se estan aprovechando los recursos; por lo tanto, se debe analizar los métodos

actuales para incrementar este valor.

Para aumentar la productividad de las dos lineas de produccién se

incrementara el nivel de produccién y la optimizacion de los recursos empleados;
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en nuestro caso, el tiempo de operacion. Esto se lograra mediante
procedimientos estandarizados de limpieza, inspeccion, lubricacién y mejoras en
los procesos que mantengan la disponibilidad de la maquinaria y conserven la

seguridad y la calidad en los productos.

2.1.6.2. Pérdidas

2.1.6.2.1. Pérdidas por paros no

programados

Para cuantificar las pérdidas de produccién provocadas por los paros no
programados (lo que se dejé de producir) se analizara los componentes de la
maguina que ocasionan los paros mas significativos de las lineas (descritos en
las tablas 11l y V) asi como el tiempo perdido, el ritmo de produccion, las unidades

y la cantidad de Kg de las lineas 1y 2.

Con la metodologia desarrollada en la propuesta de mejora, se debe reducir
el tiempo perdido provocado por los paros no programados principales y el

volumen de produccion perdido debido a los mismos.

o Linea 1
o Desgaste o ruptura de piezas
Como se observa en la tabla XVI, el tiempo total es de 5 956 minutos
y, por ende, el volumen de produccion que no se fabrico es de 22
275 Kg.
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Tabla XVI. Peérdidas por desgaste o ruptura de piezas en lalinea 1.

Pérdidas por desgaste o ruptura de piezas en la linea 1
. Ritmo de Produccién | Produccion .
Tiempo - . . Peso Produccion
Componente (min) produccion perdida perdida (11grs) (Kg)
(unidades/min) | (Unidades) (Cajas) g g
Guillete 476 340 161840 562 1780240 1780
Engranes de| Carruse| 1125 340 382500 1328 4207500 4208
accionamiento de elevador de 340 595000 2066 6545000 6545
tableta 1750
Retenedor del dosificador 865 340 294100 1021 8235100 3235
Engranes de la cadena 340 387600 1346 4263600 | 4264
accionadora de la cuchilla 1140
Total 5956 Total 22275
Fuente: elaboracion propia, segin base de datos.
o Falta de lubricacion

En la tabla XVII se observa que el tiempo total perdido por falta de
lubricacién en los componentes mencionados es de 3 968 minutos

y el volumen de produccion que no se fabrico es de 14 840 Kg.
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Tabla XVII.

Pérdidas por falta de lubricacién en la linea 1

Pérdidas por falta de lubricacion en la linea 1

. Ritmode | Produccién | Produccion y
Tiempo y . : Peso | Produccion
Componente min) produccion perdida perdida () Ky
(unidadesimin) | (Unidades) | (Cajes) J J
Empujadores de tableta 524 340 178160 619 1959760 1960
Insertadores 378 340 128520 446 1413720 1414
Sistema de inyectores 1326 340 450840 1565 4959240 4959
Rotulas 1117 340 319780 1319 4177580 4178
Plegadores de tableta 623 340 211820 735 2330020 2330
Total 3068 Totdl | 14840
Fuente: elaboracién propia, segin base de datos.
o Limpieza extraordinaria

En la tabla XVIII se observa que 2 312 minutos es el tiempo total

perdido por parar la maquina improvisadamente, debido a la

acumulacién de suciedad vy

residuos en

los componentes

mencionados; por lo tanto, el proceso deja de ser continuo.

El volumen de produccion que no se fabricé debido a este paro es
de 8 647 Kg.
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Tabla XVIILI.

Pérdidas por limpieza extraordinaria en la linea 1

Pérdidas por limpieza extraordinaria en lalinea 1
. Ritmode | Produccion | Produccion y
Tiempo y ) ) Peso | Produccion
Componente i) produccion perdida perdida () Ky
(unidades/min) | (Unidades) | (Cajas) J J
Boquillas de dosificacion 285 340 96900 336 1065900 | 1066
Paquete encartonador 1155 340 392700 1364 4319700 4320
Elevador de tableta 380 340 129200 449 1421200 1421
Guias de avance de papel,
estiche y talea 190 340 167280 581 1840080 1840
Tota 2312 Tol | gpar
Fuente: elaboracion propia, segin base de datos.
o Linea 2
o Desgaste o ruptura de piezas

Como se observa en la tabla XIX, el tiempo total de detencion de

este paro es de 5 723 minutos; por ende, el volumen de produccion

que no se fabrico es de 21 404 Kg.
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Tabla XIX.

Pérdidas por desgaste o ruptura de piezas en lalinea 2

Pérdidas por desgaste o ruptura de piezas en la linea 2
. Ritmo de Producciéon Producciéon ‘s
Tiempo L . . Peso Producciéon
Componente (min) produccion perdida perdida (11grs) (Kg)
(unidades/min) (Unidades) (Cajas) 9 9
Guillete 917 340 311780 1083 3429580 3430
Levas y engranaje del 340 284240 987 3126640 3127
engomador 836
Bujes de los tornillos sin fin 664 340 225760 784 2483360 2483
Cortador de masa 1861 340 632740 2197 6960140 6960
Base de pistones de 340 491300 1706 5404300 5404
inviolabilidad 1445
Total 5723 Total 21404
Fuente: elaboracion propia, segln base de datos.
o Limpieza extraordinaria

En la tabla XX, se observa que 3 521 minutos es el tiempo total

perdido por parar la maquina improvisadamente, debido a la

acumulacion de suciedad vy

residuos en

los componentes

mencionados; por lo tanto, el proceso deja de ser continuo. El

volumen de produccion que no se fabricé es de 13 169 Kg.

Tabla XX.  Pérdidas por limpieza extraordinaria en la linea 2
Pérdidas por limpieza extraordinaria en la linea 2
. Ritmo de Produccién Produccién iy
Tiempo - . . Peso Produccion
Componente (min) produccién perdida perdida (11grs) (Kg)
(unidades/min) | (Unidades) (Cajas) 9 9

Paquete de dosificacion 880 340 299200 1039 3291200 3291
Engomador 1163 340 395420 1373 4349620 4350
Elevador de tableta 465 340 158100 549 1739100 1739
Carrusel de tabletas 684 340 232560 808 2558160 2558
Plegadores 329 340 111860 388 1230460 1230
Total 3521 Total 13169

Fuente: elaboracion propia, segiin base de datos.
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Linea 2

o Falta de lubricacion
En la tabla XXI se observa que el tiempo total perdido por falta de
lubricacion en los componentes mencionados es de 1 196 minutos;

el volumen de produccion que no se fabrico es de 4 653 Kg.

Tabla XXI. Pérdidas por falta de lubricacién en lalinea 2

Pérdidas por falta de lubricacion en la linea 2

. Ritmo de Produccion | Produccion L
Tiempo . . . Peso | Produccion
Componente (min) produccion perdida perdida (11g75) (Kg)
(unidades/min) | (Unidades) (Cajas) J g
Retenedores del encartonador | 190 340 64600 224 710600 711
Engranajes de transmision de 340 232220 806 2554420 | 2554
dosificacion 683
Sistema de avance de estuche | 371 340 126140 438 1387540 1388
Total 1196 Total 4653
Fuente: elaboracion propia, segun base de datos.
o Residuos en componentes criticos

En la tabla XXII se observa que el tiempo total perdido por residuos
en componentes criticos que afectan considerablemente el proceso
de produccion es de 921 minutos. El volumen de produccién que no
se fabrico es de 3 445 Kg.
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Tabla XXIl. Peérdidas por residuos en componentes criticos en lalinea 2

Residuos en componentes criticos en la linea 2
. Ritmo de Produccion | Produccion iy
Tiempo - . . Peso | Produccion
Componente (min) produccion perdida perdida (11g1s) (Kg)
(unidades/min) | (Unidades) (Cajas) d g

Paquete encartonador 329 340 111860 388 1230460 1230
Venturi 427 340 145180 504 1596980 1597
Rotor interno 165 340 56100 195 617100 617
Total 91 Total 3445

Fuente: elaboracién propia, segin base de datos.

2.1.6.2.2. Pérdidas por reproceso vy

desperdicio

La forma como se calcula el reproceso y desperdicio generado por las lineas
1y 2, escon base en el reporte del operador en la base de datos. Esta especifica
la cantidad de Kg utilizados y la cantidad de Kg planificados; de esa manera se
obtiene la cantidad de Kg perdidos. Con este dato, el personal mide la cantidad
de semielaborado recolectado en las cajas de reproceso y desperdicio y lo
reporta en la base de datos SAP.

El semielaborado es reprocesado por las siguientes causas:

o Arranque de produccién: al iniciar la produccién se sincroniza la maguina
y se realizan las primeras pruebas de dosificacion, hasta producir la
primera tableta blanda que cumpla con los estandares de calidad. La
materia prima utilizada en las primeras pruebas se recolecta en las cajas
de reproceso.

o Mal plegado de tableta: se debe a que los plegadores de tableta realizan

el plegado del sobre con arrugas y con los dobleces respectivos, por lo

66



gue se generan trabas en las guias de tableta. Se produce un paro no
programado; todo el producto mal plegado es colocado en las cajas de
reproceso.

Mal estuchado: ocurre cuando en el interior del estuche la maquina no
coloca la goma suficiente y se desprende en el proceso de encartonado
de tabletas, lo que provoca una detencion en el paquete encartonador. El
producto que no cumple con un buen estuchado y encartonado, se retira
y se coloca en las cajas de reproceso.

Codificador: las fallas en el codificador ocasionan que a las tabletas no se
les imprima la codificacion correspondiente; el producto que no cumple con

esta caracteristica es retirado y colocado en las cajas de reproceso.

El semielaborado se desperdicia por no cumplir con la inocuidad y sucede por

las siguientes causas:

Fugas de aceite: debido al trabajo que realizan las maquinas, los
retenedores del paquete encartonador se desgastan y provocan fuga de
aceite, lo que hace que la tableta se contamine. El operador coloca estas
en las cajas de desperdicio.

Fugas de goma: suceden en las levas del engomador, provocan que las
tabletas se contaminen con este residuo, lo que afecta la inocuidad. El
producto que no es conforme se coloca en las cajas de desperdicio.

Mala manipulacion del semielaborado: el personal encargado de
abastecer de masa el silo de las lineas, en varias ocasiones no utiliza los
utensilios asignados para llevar a cabo esta accion, lo que provoca una
contaminacion cruzada que afecta la inocuidad del producto. Esta cantidad

de masa es colocada en las cajas de desperdicio.
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Tabla XXIIl. Pérdidas actuales de reproceso y desperdicio de la linea 1

Mes Semana Cantidad P?:ﬂ"::_::::a KG KG KG % de
utilizada (KG) Ke) Pérdidos | Reproceso |Desperdicio| perdida

01.2013 18,254 KG 18,704 KG 450 KG 386 KG 64 KG 2.47%

Enero 02.2013 21 682 KG 271958 KG 216 KG 218 KG 58 KG 1.00%

03.2013 21 821 KG 27 860 KG J9KG 25KG 14KG 0.14%

07.2013 25217 KG 25544 KG 32T KG 298 KG 29KG 1.30%

Febrero | 08.2013 19,908 KG 20,149 KG 21 KG 198 KG 43KG 1.21%

09.2013 17,652 KG 17,6871 KG 219KG 201 KG 18 KG 1.24%

10.2013 14,985 KG 15,299 KG 314 KG 285KG 29KG 2.10%

Marzo 11.2013 17,076 KG 17233 KG 157 KG 118 KG J9KG 0.92%

16.2013 24,166 KG 24 440 KG 214 KG 164 KG 1MOKG 1.14%

17.2013 18,761 KG 18,918 KG 157 KG 110KG 4T KG 0.84%

Abril 18.2013 19,052 KG 19,181 KG 120 KG 86 KG 43KG 0.68%

19.2013 21181 KG 21,323 KG 142 KG 1T KG 25KG 0.67%

Total 2725KG | 2,206 KG 519 KG 1.14%

Fuente: elaboracién propia, segin base de datos.

Segun la tabla XXIII, el volumen total perdido en la linea 1 es de 2 725
kilogramos. La cantidad de reproceso y desperdicio es de 2 206 y 519 kilogramos

respectivamente.

El gerente de produccion tiene asignada una meta esperada de pérdida
para el area de tableta blanda, la cual es de 0,80 %. Por lo tanto, en la tabla XXIII
el porcentaje promedio de pérdida actual para el periodo de analisis es de 1,14
%. Con este dato se puede determinar que para cumplir la meta asignada al area

se debe reducir un 30 % el porcentaje actual. En la figura 9 se comparan los
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porcentajes semanales de pérdidas y el porcentaje esperado planteado por la

gerencia.
Figura 9. Gréafico comparativo de pérdida actual vs meta planteada de
lalinea 1
Pérdida Semanal
3.00%
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o 2.00% -
%
T 1.50% -
_cg = Efectivo
S 1.00% -
g ° O Meta
o
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g (J
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-0.50%
Semanas

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIV. Pérdidas actuales de reproceso y desperdicio de la linea 2

Mes Semana Cantidad F'faanr;itilg::a KG KG Des::l(;;rdici % de
Utilizada (KG) (KG) Pérdidos | Reproceso o perdida
01.2013 17,994 KG 18,317 KG 323KG 113 KG 10KG 1.79%
Enero 02.2013 28 259 KG 28614 KG 355 KG 243 KG 12KG 1.26%
03.2013 28 043 KG 28610 KG 567 KG 59 KG 8 KG 2.02%
04.2013 31,230KG 31,455 KG 225 KG 210 KG 15KG 0.72%
05.2013 22 562 KG 22,8644 KG 282 KG 197 KG 85 KG 1.25%
Febrero |6.2013 29367 KG 29,631 KG 264 KG 218 KG 46 KG 0.90%
09.2013 17,525 KG 17,806 KG 281 KG 153 KG 128 KG 1.60%
10.2013 18,894 KG 19,252 KG 358 KG 269 KG 89 KG 1.80%
Marzo 11.2013 16,036 KG 16,391 KG 355 KG 324 KG 31 KG 2.22%
122013 15,791 KG 15,8629 KG 78 KG 24 KG 24 KG 0.49%
13.2013 32744 KG 33,054 KG J0KG 283 KG 27T KG 0.95%
16.2013 28132 KG 28,372KG 240 KG 197 KG 43 KG 0.85%
Abiil 17.2013 26 953 KG 27,356 KG 403 KG 242 KG 161 KG 1.49%
18.2013 15,003 KG 15,196 KG 193 KG 115 KG T8 KG 1.28%
19.2013 23798 KG 24 171 KG 373KG 223KG 150 KG 1.57%
Total 4606 KG | 2870KG | 937KG 1.35%

Fuente: elaboracion propia, segin base de datos

Segun la tabla XXIV, el volumen total perdido en la linea 2 es de 4 606

kilogramos. La cantidad de reproceso y desperdicio es de 2 870 y 936 kilogramos,

respectivamente.

El gerente de produccién tiene asignada una meta esperada de pérdida

para el area de tableta blanda, la cual es de 0,80 %. En la tabla XVII, el porcentaje

promedio de pérdida actual para el periodo de analisis es de 1,35 %. Con este

dato se puede determinar que para cumplir la meta asignada al area, se debe

reducir un 42 % el porcentaje actual. En la figura 10 se compara los porcentajes

semanales de pérdidas y el porcentaje esperado planteado por la gerencia.
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Figura 10. Gréafico comparativo de pérdida actual vs meta planteada de

lalinea 2
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Fuente: elaboracion propia.
2.2. Propuesta de mejora

Luego de analizar el diagnéstico del area de tableta blanda de Nestlé,
Fabrica Antigua y la situacién actual, se encontr6 que posee una buena base
para la implementacion de algun sistema de gestion, debido a que todos sus
procesos tienen controles estandarizados que son monitoreados y verificados
constantemente. A pesar de esto, poseen una debilidad en su cadena de

produccion, la cual comprende las maquinas llenadoras.
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Por esto se tomo la decision, juntamente con la gerencia de produccién, de
implementar la metodologia de estandar LIL, la cual es un instrumento que ayudara

a cambiar la cultura, creencias y forma de actuar del personal operativo.

Los procedimientos que contendran las actividades de las dos lineas de

produccion, llevan como nombre estandar LIL.

2.2.1. Estandar LIL

Es un documento que presenta las condiciones ideales de los componentes
de las areas de silos, dosificacion y embalado de las lineas de produccion.

Con laimplementacién de esta herramienta, el personal operativo desarrolla
habilidades para mejorar las condiciones basicas de las maquinas llenadoras a
través de acciones individuales y rutinarias de limpieza, inspeccién, lubricacion,
verificacion de ajustes, reparaciones livianas e identificacion de situaciones
anormales de su propia maquina. El propdsito es mantener las condiciones de su
maquinaria y reducir mucho mas el tiempo perdido causado por los paros no

programados.

El documento se divide en tres partes, segun sus siglas LIL:

o Limpieza
o Inspeccion
o Lubricacion

La estandarizacion de los procedimientos de limpieza, inspeccion y
lubricacion, en las dos lineas de produccion de tableta blanda, contribuira a
establecer caracteristicas en las cuales el personal operativo desempefie el

trabajo con base en la experiencia y procedimientos escritos; donde dictamine el
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responsable de cada tarea, qué pasos deben llevar a cabo, cuanto tiempo debe
utilizar para cada actividad, con qué frecuencia debe realizarse y los utensilios

que deben usar para cumplir con cada tarea designada en los estandares.

Este estandar es provisional, ya que estara sujeto a cambios de mejora

continua por parte del departamento de produccion.
2.2.2. Importancia del estandar LIL
En promedio, el 50 % de las averias, fallas y paros menores de produccion

estan relacionados con la falta de las condiciones basicas e ideales de las
maquinas llenadoras de tableta blanda. Estas son:

o Limpieza, maquina limpia
. Inspeccion, maquina inspeccionada
o Lubricacién, maquina lubricada

Una maquina que cumpla con estas tres condiciones del estandar LIL
mantiene su condicidbn basica, mejora la productividad de las lineas de
produccion, reduce los paros no programados, las pérdidas de tiempo de

operacion y aumenta la disponibilidad del equipo.

2.2.3. Contenido del estandar LIL

El estandar LIL contiene la siguiente informacion:

o Nombre y foto del componente en su estado ideal.

o El estado en el que se debe encontrar la maquina al momento de ejecutar
cierta actividad: maquina en marcha o maquina parada.

o La descripcion de la condicion ideal.
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Las herramientas o utensilios que se debe utilizar para llevar a cabo la
limpieza, inspeccion o lubricacion, segun sea el caso.

El nidmero de procedimiento (LUP) al que se debe recurrir previo a llevar
a cabo la limpieza, inspeccién o lubricacion.

El tiempo estandar en el que debe desarrollarse la limpieza, inspeccion o
lubricacion de determinado punto. Este tiempo sera proporcionado por el
Gerente de Produccion.

La accidn correctiva por realizar en caso de que el componente o punto no
cumpla con lo que el estdndar requiere.

El responsable de llevar a cabo la limpieza, inspeccion o lubricacién de
cada componente.

La frecuencia especifica a la que cada componente debe ser limpiado,
inspeccionado o lubricado.

El estdndar también cuenta con una lista de chequeo (check-list), con la

finalidad de llevar un registro de su cumplimiento.

2.2.4. Desarrollo del estandar de limpieza

Las consecuencias de una inadecuada limpieza en el area de tableta blanda

pueden aparecer de las siguientes formas:

Particulas de diversos tamafios: residuos de masa en los componentes
pueden producir desgaste, trabas, bloqueos y fallas eléctricas. Esto causa

pérdida en precision, mal funcionamiento del equipo.

Particulas de polvo: estas causan mal funcionamiento, ocio y detenciones

menores. También fallas en los componentes eléctricos.

Por tal razon, el estandar de limpieza se trabajo con base en la experiencia

del personal operativo, asi como en las deficiencias sefialadas en la situacion
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actual y las necesidades de las lineas de produccion del sector de tableta blanda

de la planta de produccion.

2.2.4.1. Estandar de limpieza de la linea 1

Este estandar indicara los pasos especificos que el personal debe llevar a
cabo para limpiar correctamente los puntos o componentes que conforman la
linea de produccién. Los estandares de limpieza se realizaron por medio de
investigacion de campo; se observo las acciones desempefiadas por el personal

operativo y se estudio el procedimiento actual.

2.24.1.1. Puntos de limpieza

La lista de los componentes que se incluirdn en el nuevo procedimiento de
limpieza fue determinada con la ayuda del personal operativo de la linea de
produccion, del encargado del area de tableta blanda y las observaciones
respecto a la suciedad de masa, polvo y otros residuos que se acumulan y que
causan fallas en el proceso de produccion. También se describe la razon por la

cual deben ser incluidos.

o Silo

o Silo: acumula costra de residuos de masa en el interior, lo que
afecta la inocuidad del producto. También en el exterior existen
residuos de polvo y masa.

o Tubo de caida de masa: se acumula en el interior residuos de masa,
gue se convierten en costra, dificulta el paso de semielaborado
hacia la tolva.

o Base de silo: se acumulan residuos de masa provocados por el

abastecimiento al silo; también hay residuos de polvo.

75



Volteador de masa: en el interior existen residuos de masa y polvo,
ocasionados por los abastecedores de masa, que pueden provocar
algun tipo de contaminacion en el proceso.

Piso: la suciedad acumulada puede ocasionar que alguien se

resbale y caiga; ademas, da un mal aspecto del area de trabajo.

Dosificacion

o

Rotor: acumula residuos de masa, polvo y sal en la superficie, lo
que afectaria en la calidad de la tableta, ya que esta iria con graditas
en su envoltorio.

Paguete de dosificacidn exterior: existe una gran cantidad de
residuos de masa debido al movimiento de los inyectores, lo cual
provoca que estos se alojen en la superficie del rotor y peligra
peligrando la inocuidad de las tabletas.

Artesa: en la base se acumulan residuos de polvo y aceite, que
pueden pueden derramarse en la maquina y en el piso.

Tolva: se acumula costra de masa en el interior, lo que puede
afectar la inocuidad.

Tornillos sin fin: se acumula costra de masa en las paletas o espiras
y por el movimiento de estas pueden existir cuerpos extrafios que
afectarian la inocuidad del producto.

Paquete de dosificacién interna: se acumula costra de masa en las
piezas mecéanicas que estan ensambladas internamente en el
paguete, que afectan la dosificacion de la tableta.

Sistema de dosificacion: es necesario eliminar todos los residuos
de masa, polvo y aceite que pueden acumularse, ya que pueden
afectar el funcionamiento de las piezas mecanicas.

Boquillas de dosificacién: en la parte interior se acumula masa o

semielaborado, y esto hace que la dosificacion no sea la correcta.
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Pistones del rotor: se acumulan residuos de polvo, masa, papel y
aceite, los cuales tapan los agujeros que ayudan a sostener la bolsa
de la tableta.

Plegadores y aplastadores de tabletas: los plegadores, si no se
limpian, pliegan mal la tableta si estan sucios. Si los aplastadores
no se limpian la tableta sale arrugada.

Insertadores y formadores de bolsa: en donde se forma la bolsa
existen cuatro puntos de aire que forman la bolsa y succionan para
colocarla en el rotor. Si existe residuos de polvo y masa alrededor
de estos pueden obstruir los cuatro puntos.

Carrusel de tabletas: en el interior existen cangilones, a los cuales
se les hace costra de masa y una cadena que tiene residuos de
aceite, lo que afectaria la inocuidad y calidad de la tableta.

Guias y banda transportadora de tableta al encartonado: se
acumulan residuos de polvo y granos de masa, lo que afectaria que
la tableta salga arrugada y doblada.

Sistemas de rodillo de papel: se acumulan residuos de polvo que
afectan la calidad del papel, que es el empaque primario de la
tableta.

Rodillos y guias de avance de papel y opresores: se acumulan
residuos de polvo y pelusa provocada por la bobina, lo que afecta
la calidad y el avance de papel hacia el area de dosificacion.
Dispensador de estuches y ventosas: se acumulan residuos de
polvo en el interior de las ventosas y esto hace que no se succione
adecuadamente el estuche de la tableta.

Guias de avance de estuches: se acumulan residuos de goma lo
gue provoca que se trabe el estuche y se desalinee en las guias.
Engomador: se acumula costra de goma en el interior y se rebasa

la goma, provocando suciedad.
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o Paguete de encartonado: se acumula residuos de goma y polvo lo
cual provoca que se pliegue mal el estuche y se traben las tabletas.

o Empujadores de tableta: se acumulan residuos de masa lo que
provoca que estos no empujen las tabletas hacia la plancha bésica.

o Elevador de tabletas: se acumula residuos de goma en la parte
interna, por lo que las tabletas se atrancan en las aberturas del
elevador.

o Guardas de la maquina: la suciedad se acumula en el interior de las
guardas y se pueden trasladar a otras partes de la maquina y
afectar la inocuidad de las tabletas blanda.

o Escalera: existen residuos de polvo, aceite o masa, lo que

provocaria que el maquinista se resbale y sufra un accidente.

o Embalado

o Codificador: acumula residuos de polvo, lo que provoca que el
cbdigo que lleva la tableta salga mal impreso o con la tinta corrida.

o Filtro de bomba: en el filtro se acumulan residuos de polvo y este
obstruye el funcionamiento de la bomba de vacio.
Banda transportadora y guias de tableta: se acumula suciedad en
la superficie de la banda, por lo que esta trabaja con menos
velocidad. Las guias se limpian para que no exista obstruccién en

el avance de las tabletas.

Con los componentes descritos, se pretende reducir el nimero de minutos
perdidos debido a los paros no programados por causas de suciedad, descritos
en la tabla Il y, por ende, aumentar la productividad de la linea y reducir el

volumen de pérdidas.
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2.2.4.1.2. Estado de la maquina al

momento de la limpieza

Los componentes descritos pueden limpiarse cuando la maquina se

encuentre en los dos estados siguientes: maquina sin movimiento o parada y

magquina con movimiento. La estandarizacion del estado de la maquina

contribuira a que el personal realice la limpieza de una manera mas segura.

Debido a la complejidad de la linea 1 de tableta blanda, todos los

componentes que se limpian cuando la maquina esta parada fueron catalogados

por las siguientes razones:

El componente estd ensamblado en la maquina, la cual esta cubierta por
compuertas o guardas de seguridad. Al abrirse una de ellas, la maquina
se detiene autométicamente para evitar lesiones al personal operativo.

El componente estd en contacto directo con el semielaborado; por tal
motivo se debe parar la maquina para desmontar las piezas y lavarlas con
el fin de eliminar los residuos de las partes internas.

El componente no estéa en contacto directo con el producto, pero se debe
parar la maquina para limpiarlo sin problema.

Si no se para la maquina existe riesgo de corte, atrapamiento, amputacion
o pellizco.

Debido a las velocidades con que trabaja la maquina existe riesgo de
atrapamiento, corte y amputacion si el personal operativo introduce alguna

parte de su cuerpo para eliminar los residuos o suciedad.

Los componentes que deben limpiarse cuando la maquina se encuentre

parada o sin movimiento son:

Silo

Tubo de caida de masa
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Base de silo

Rotor

Paquete de dosificacion exterior
Boquillas de dosificacion

Artesa

Tolva

Tornillos sin fin

Paguete de dosificacion interna
Sistema de dosificacion

Boquillas y desnudadores de papel
Pistones del rotor

Plegadores y aplastadores de tableta
Insertadores y formadores de bolsa
Carrusel de tabletas

Guias y banda transportadora de tabletas al encartonado
Sistema de rodillos de papel

Rodillo, guia de avance de papel y opresores
Dispensador de estuches y ventosas
Guias de avance de estuche
Engomador

Paquete encartonador

Empujadores de tableta

Elevador de tableta

Codificador

Filtro de bomba

Banda transportadora de salida y guias de tableta
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Los componentes de la linea que pueden limpiarse cuando la maquina esta
en movimiento, se llevan a cabo por las siguientes razones:
o El punto o componente es independiente de la maquina de llenado.
o Los componentes que forman parte de la maquina, pero puede limpiarse
sin necesidad de detenerla, ya que no existe ningun riesgo de lesiéon para
el personal.

Son los siguientes

o Escalera
o Piso del area de silo
o) Piso de llenado y embalado

2.2.4.1.3. Condicién ideal de los

componentes

El objetivo del estdndar es mantener los componentes de la linea en
condiciones ideales respecto a la limpieza, para evitar limpiar de forma
extraordinaria y la acumulacion de suciedad en piezas criticas que ocasionen mal
funcionamiento de la maquina, asi como paros menores producidos por la

suciedad.

Los componentes de la maquina deben permanecer libres de residuos de
masa, polvo, papel, goma, grasa y aceite. Se describe las condiciones ideales

estandarizadas en las que debe permanecer cada componente de la maquina:

o Estandar: debe permanecer lavados, limpios y sin residuos de masa
o Tornillos sin fin
o Boquillas de dosificacion y desnudadores de papel
o Componentes del paquete de dosificacion (revolver, inyectores,

levas y empujadores)
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©)

©)

(@]

Pistones de rotor
Engomador

Elevador de tableta

Estandar: debe permanecer limpio y sin residuos de masa

(@]

o

o

Silo

Tubo de caida de masa

Base de silo

Volteador

Rotor

Paguete de dosificacion exterior
Boquillas de dosificacion

Tolva

Sistema de dosificacion

Carrusel de tabletas

Estandar: debe permanecer limpio y sin residuos de masa y polvo

o

o

o

Artesa

Plegadores y aplastadores de masa

Insertadores y formadores de papel

Guias y banda transportadora de tabletas al encartonado
Guias de avance de estuches

Empujadores de tableta

Estandar: debe permanecer limpio y sin residuos de masa, papel y polvo.

o

©)

©)

Piso de silo
Piso de llenado y embalado
Escalera

Guardas de la maquina
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o Estandar: debe permanecer limpio y sin residuos de polvo

o Sistema de rodillos de papel

o Rodillos, guias de avance de papel y opresores

o Dispensador de estuches y ventosas

o Filtro de bomba

o Banda transportadora de salida y guias de tableta
o Estandar: limpio sin residuos de masa, polvo y goma

o Paquete encartonador
o Estandar: limpio sin residuos de tinta, polvo y goma

o) Codificador

La condicién ideal detallada de cada componente servirhd para que el
maquinista y los embaladores identifiquen en qué momento deben limpiar

determinado componente, segun la frecuencia asignada.
2.2.4.1.4. Utensilios de limpieza
Las deficiencias sefialadas por el personal operativo y las observadas,
determinan que es necesario proponer nuevos utensilios de limpieza que ayuden

hacer mas eficiente las tareas en la linea 1.

Se distinguio por medio de colores los utensilios de limpieza para facilitar el

lugar en donde deben utilizarse:
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Tabla XXV. Significado de los colores

Significado de colores

Color Significado de uso

Blanco Son utilizados para limpiar componentes que Si estan en

Amarillo | contacto directo con el producto en el proceso de produccion.

Son utilizados para limpiar componentes que NO estan en

Negro ‘ contacto directo con el producto en el proceso de produccion.

Son utilizados Unicamente para limpiar paredes y suelos.

Fuente: elaboracion propia.

Se propone los utensilios siguientes: cepillo azul, gusano amarillo, espatula
amarilla y espétula recta. Estos fueron validados con el personal operativo y
gerencial; contribuirdn a hacer mas eficientes las tareas de limpieza y a reducir
el tiempo utilizado para eliminar los residuos pegados a las partes de dificil

acceso de la maquina.
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Tabla XXVI. Utensilios de limpieza

Utensilio

Funcion

Responsable

Componentes

Cepillo azul

Sirve para limpiar superficies
gue no estén en contacto

directo con el producto.

Silero

Base de silo.

“
Gusano

amarillo

Se usa para limpiar el interior
del tubo de caida de masa,
debido a que el diametro del
cepillo es el adecuado
ingresarlo en el interior del
tubo y eliminar los residuos

pegados de masa.

Silero

Tubo de
caida de

masa.

O ol
Espatula

amarilla

Esta espatula estrecha de

acero inoxidable, permite

desprender la suciedad
persistente de masa, la hoja
de nailon que la recubre es
idonea para evitar el rayado

de las superficies

Silero

Volteador de

masa.
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Continuacion tabla XXVI

dosificacion y embalado

] ' Guias de
Esta espatula de hoja plana
o _ avance de
de acero inoxidable, permite o
o ) Maquinista estuche.
eliminar los residuos de goma
Embalador Engomador.
secos pegados en las b .
4 - . aquete
Espatula | gyperficies de las piezas.
recta encartonador.
Sirve para eliminar los
residuos de masa, polvo, . Todos los
) o Magquinista y
goma y aceite de la superficie componentes
. Embaladores ]
Toalla interna y externa de los de la linea.
industrial | componentes de la linea.
Sirve para limpiar el cabezal
del codificador y eliminar la| Maquinista Codificador
suciedad de tinta.
Solvente
Sirve para recolectar la
suciedad y residuos _
_ _ Embalador Pisos
esparcida en el piso, puede
ser producto, polvo, papel y
Escoba
otros.
Sirve para recoger los
M residuos juntados al barrer los _
= _ ] ) Embalado Pisos
. pisos del éarea de silo,
Pala

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXVII. Herramientas de desmontaje de piezas de lalinea 1

Herramienta

Ndamero

Responsable

Lugar de uso

17y 22 Tornillo sin fin
13y 17 Dosificacién
/o 13,17y Maquinista | Boquillas y desnudadores de
19 papel
13 Elevador de tableta
12 Tornillo sin fin
o Paquete de dosificacion
f{ﬁ—f 6y8 Maquinista S
6 Elevador de tableta

Sirve para determinar con la mayor exactitud posible el tiempo necesario
para llevar a cabo los procedimientos estandarizados de limpieza, inspeccion y
lubricacion. Se utilizara la técnica del estudio de tiempos con base en un nimero

limitado de observaciones y una norma de rendimiento preestablecido segun la

tabla General Electric.

Los tiempos actuales de limpieza no se establecieron con un estudio de

tiempos, por lo que se propone un tiempo estandar para cada procedimiento

2.24.15.

Fuente: elaboracion propia.

Estudio de tiempos

estandarizado de limpieza, inspeccion y lubricacion.
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o Tiempo cronometrado

El nimero de ciclos por observar para obtener un tiempo representativo
de las actividades de los procedimientos estandarizados se determina mediante
el criterio de General Electric, en donde N=3, ya que la limpieza actual es mayor

a los 40 minutos, por medio del método continuo de lectura. Esto se observa en

la tabla siguiente:

Tabla XXVIII. Nomero de ciclos por observar segun criterio General

Electric

Tiempo de ciclo (min) | Namero de ciclos
0,75 40

1,00 30

2,00 20

4,00 - 5,00 15

5,00 — 10,00 10

10,00 — 20,00 8

20,00 — 40,00 5

Mas de 40,00 3

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos y medicién del

trabajo. p. 208.

Con el numero de ciclos, se procede a documentar los tiempos

cronometrados de limpieza de la linea 1, con el fin de establecer el tiempo

estandar de cada actividad.

La limpieza de la linea 1 se realizara al finalizar cada turno de trabajo y

quincenalmente. Los tiempos estandares para cada procedimiento del estandar,

se detallan en las siguientes tablas:
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Tabla XXIX. Tiempos cronometrados de limpieza por turno de la Linea 1

Tiempos cronometrados de la limpieza por turno

Tiempo en minutos

No. Descripcion No. 1 | No.2 | No.3 | Promedio
1 |Rotor 3,46 | 2,51 | 1,53 2,50
2 | Paquete de dosificacion exterior 6,01 | 4,17 | 3,21 4,46
3 |Boquillas de dosificacion 455 | 4,11 | 3,56 4,07
4 | Piso de llenado y embalado 6,33 | 3,56 | 2,36 4,08
5 |Plegadores y aplastadores de masa 436 | 3,23 | 3,00 3,53
6 |Carrusel de tableta 544 | 4,23 | 3,01 4,23
7 | Guias de avance de estuche 437 |3,21 1 2,35 3,31
8 ;atl)?:tzte encartonador y empujadores de 013 | 7.51 | 7.43 8.02

Total en minutos 43,65 |32,53|26,45 34,21
Total en horas 0,73 | 0,54 | 0,44 0,57

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXX. Tiempos cronometrados de limpieza quincenal de la linea 1

Tiempos cronometrados de la limpieza quincenal

Tiempo en minutos

No
Descripcién No. 1 No.2 | No.3 | Promedio

Desmontaje, montaje y limpieza de

1 8,30 12,40 18,46 13,05
tornillos sin fin

2 Limpieza de tolva 14,85 14,01 12,31 13,72

3 | Artesa 3,14 4,25 3,37 3,59

4 | Paquete de dosificacién interna 9,98 9,21 7,30 8,83

5 | Sistema de dosificacion 9,00 9,13 8,21 8,78
Desmontaje, montaje y limpieza de

6 ) T 9,21 14,24 16,43 13,29
boquillas de dosificacion
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Continuacion tabla XXX

7 | Pistones de rotor 21,12 19,13 16,02 18,76
8 | Plegadores, aplastadores de tableta 4,01 3,81 3,72 3,85
9 | Insertadores y formadores de bolsa 1,23 1,34 2,45 1,67
10 | Carrusel de tableta 9,02 10,12 8,32 9,15
11 | Guiasy banda transportadora de tableta 6,43 4,11 3,23 4,59
12 Rodillos, guias de avance y opresores de 10,02 0.46 8.05 918
papel
13 | Dispensador y ventosas de estuche 4,42 4,12 4,28 4,27
14 | Guias de avance de estuche 4,42 4,12 4,28 4,27
15 Desmontaje, montaje y limpieza del 14,32 13,46 12,58 13,45
engomador
16 | Paquete encartonador y empujadores 30,10 27,13 25,30 27,51
17 Montaje, desmontaje y limpieza del 11.21 9.42 7.10 0.24
elevador de tableta
18 | Codificador 8,13 9,05 7,66 8,28
19 | Filtro de bomba 3,54 3,45 4,48 3,82
20 | Banday guias de salida de tabletas 9,41 9,43 8,56 9,13
21 | Escaleray tablero eléctrico 3,34 3,45 3,23 3,34
22 | Guardas de la maquina 4,23 4,12 4,01 4,12
23 | Barrer piso de llenado y embalado 4,54 4,21 4,01 4,25
Total en minutos 200,70 200,39 | 190,53 197,21
Total en horas 3,35 3,34 3,18 3,29
Fuente: elaboracion propia.
o Valoracion del ritmo de trabajo

La calificacibn de la actuacibn es la técnica para determinar
equitativamente el tiempo requerido por un operador normal para ejecutar una
actividad. Se considera como operador normal al operador competente y
altamente experimentado. Al evaluar la actuacion del operador se consideran
cuatro factores: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. Para la

valoracion del ritmo de trabajo se hara uso del método de nivelacion.
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La habilidad se define como el aprovechamiento al seguir un método dado.
La aplicacion de estos factores debera establecerse claramente y puede variar

de empresa a empresa, de trabajo a trabajo y de operacion a operacion.

El esfuerzo se define como una demostracion de la voluntad, para trabajar
con eficiencia. El esfuerzo es representativo de la velocidad con que se aplica la

habilidad y puede ser controlada en un alto grado por el operador.

Las condiciones son aquellas circunstancias que afectan solo al operador
y no a la operacién. Los elementos que pueden afectar las condiciones de trabajo

incluyen temperatura, ventilacion, alumbrado, ruido, etc.

La consistencia es el grado de variacién en los tiempos transcurridos,
minimos y maximos, en relacion con la media, juzgado con arreglo a la naturaleza

de las operaciones y a la habilidad y esfuerzo del operador.

Para la valoracion del ritmo de trabajo del proceso de limpieza de la linea 1,
se utiliza el método de nivelacion en donde se da una ponderacion a los tres
colaboradores asignados en las lineas. Esta ponderacion es dada por el criterio
del evaluador segun los valores de la tabla de la nivelacion (ver anexo 1).

Para la valoracion del ritmo de trabajo del proceso de limpieza de la linea
de produccioén 1, se da una ponderacion a los tres colaboradores asignados a la
linea. Esta ponderacion es dada por el criterio del evaluador, segun los valores

de la de calificacion (ver tabla XXXI).

91



Tabla XXXI. Valoracion del ritmo de trabajo

Calificacion
Colaborador | Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia (Fo)
c
- 1+0,06= 1,06
Maquinista 0,03 0,02 0,00 0,01
106 %
1+0,02= 1,02
Embalador 1 0,03 0,01 0,00 -0,02
102 %
1+0,01=1,01
Embalador 2 0,00 0,01 -0,01 0,01
101 %

Fuente: elaboracion propia.

o Tiempo normal

Es el tiempo requerido por el operario normal para realizar la operacion
cuando trabaja con velocidad estandar, sin ninguna demora. Esta determinado
por el tiempo cronometrado y la valoracién del ritmo de trabajo.

Tn=Tcx*(1+Fc)

Tn =13,05+(1+0,06) = 13,84

o Suplementos

Tiempo estandar; es necesario calcular los suplementos constantes y
variables de cada uno de los colaboradores de la linea de produccion. En el
anexo 1 se muestra cada suplemento y su ponderacion. La siguiente tabla
muestra los suplementos asignables al trabajador; estos fueron asignados a

criterio del evaluador segun la tabla de evaluacion de suplementos asignables.
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Tabla XXXII. Suplementos del personal de lalinea 1

Factor Maguinista Embalador |Embalador
1 2
Suplementos constantes
Necesidades personales
Necesidades por fatiga 4 4 4
Suplementos variables
Trabajo de pie 2 2 4
Postura anormal 0 0 0
Levantamiento de peso 0 0 1
Intensidad de la luz 0 0 0
Tension visual 0 0 0
Tension auditiva 0 0 0
Tension mental 1 1 1
Monotonia mental 0 0 0
Monotonia fisica 0 0 0
Total de Suplementos 12 12 14

Fuente: elaboracion propia.

o Tiempo estandar
El tiempo a asignar a cada colaborador para efectuar una tarea, queda

determinado de la siguiente forma:

Tn = Tn * (1 + Suplementos)

Tn = 13,84 = (1 + 0,12) = 15

En la siguiente tabla se muestra los factores necesarios para determinar

el tiempo estandar de cada actividad de limpieza por turno y quincenal:
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Tabla XXXIIl.Tiempos estandar de limpieza por turno de la linea 1

Tiempos estandar de limpieza por turno

Tiempo tomado en minutos

No. | Descripcién Tc | FC | TN | Suple.|Te.
1 |Rotor 250(1,02|12,55| 1,12 | 3
2 | Paquete de dosificacion exterior 4,46|1,01|14,51| 1,14 | 5
3 | Boquillas de dosificacion 4,07/1,01|4,11| 1,14 | 5
4 | Piso de llenado y embalado 4,08/1,01|14,12| 1,14 | 5
5 |Plegadores y aplastadores de masa 3,53|1,02|3,60| 1,12 | 4
6 | Carrusel de tableta 4,2311,02|14,31| 1,12 | 5
7 |Guias de avance de estuche 3,31{1,06(3,51| 1,12 | 4
8 |Paquete encartonador y empujadores de tableta |8,02|1,06|8,50| 1,12 | 10

Total en minutos 40

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXIV. Tiempos estandar de limpieza quincenal de la linea 1

Tiempo estandar de limpieza quincenal de la linea 1

No. Descripcién Tc Fc Tn Suple. Te.
1 | Desmontaje y limpieza de tornillos sin fin 13,05|1,06 | 13,84 | 1,12 15
2 | Limpieza de tolva 13,72 11,02 | 13,99 | 1,12 15
3 |Artesa 3,59 [1,02| 3,66 | 1,12 5
4 | Paquete de dosificacion interna 8,83 [1,06 | 9,36 1,12 10
5 | Sistema de dosificacion 8,78 | 1,02 | 8,96 1,12 10
6 Desmontaje y limpieza de boquillas de 1320 | 1,01 | 1343 | 114 15

dosificacion
7 | Pistones de rotor 18,76 | 1,01 | 18,94 | 1,14 20
8 |Plegadores, aplastadores de tableta 3,85 |1,02| 393 | 1,12 5
9 | Insertadores y formadores de bolsa 167 (102| 1,71 | 1,12 3

10 | Carrusel de tableta 9,15 [1,02| 9,33 | 1,12 10
11 | Guias y banda transportadora de tableta 4,59 (1,06 | 4,87 1,12 6
12 Rodillos, guias de avance y opresores de papel 9.18 | 1,011 9,27 1,14 10
13 | Dispensador y ventosas de estuche 1,31 | 1,02 | 1,34 1,12 2
14 | Guias de avance de estuche 4,27 | 1,06 | 4,53 1,12 6
15 | Desmontaje y limpieza del engomador 13,45|1,01 1358 | 1,14 15
16 | Paquete encartonador y empujadores 27,5111,06 29,16 | 1,12 30
17 | Montaje y limpieza del elevador de tableta 9,24 | 1,01 9,33 1,14 10
18 | Codificador 8,28 | 1,06 | 8,78 1,12 10
19 | Filtro de bomba 3,82 | 1,06 | 4,05 1,12 5
20 |Banday guias de salida de tabletas 9,13 (1,01 9,22 1,14 10
21 |Escaleray tablero eléctrico 3,34 [ 1,02 | 3,41 1,12
22 | Guardas de la maquina 4,12 | 1,01 | 4,16 1,14 5
23 | Barrer piso de llenado y embalado 4,25 [ 1,01 | 4,30 1,14

Total en minutos 229
Total en horas 3.82

Fuente: elaboracion propia.
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Segun la tabla XXXIIl, el tiempo estandar de limpieza con los tres
colaboradores es de 40 minutos. Este tiempo se distribuye con el personal

operativo de la linea 1, que se detalla en el inciso 2.2.4.1.6 y tabla XXXVI.

La duracién de la limpieza actual, segun la tabla IX, es de 5,03 horas. Con
el estudio de tiempos se logré reducir un 24 % del tiempo actual. El tiempo
estandarizado para la limpieza quedo segun la tabla XXXIV, en 3,82 horas. Este
tiempo se distribuye con el personal operativo de la linea 1, que se detalla en el
inciso 2.2.4.1.6 y tabla XXXVII

2.2.4.1.6. Asignhacion de responsables y

frecuencia de limpieza

La linea de produccion esta conformada por tres personas, que son las

encargadas de llevar a cabo la limpieza:

o Maquinista
. Embalador 1
. Embalador 2

Con base en la experiencia del personal operativo y las deficiencias
sefaladas en la situacion actual, se establecen diferentes frecuencias de limpieza
para los componentes incluidos en el procedimiento de limpieza. Son las

siguientes:

Por turno: en esta categoria se incluyen los componentes que acumulan mayor
suciedad durante el turno y pueden causar dificultades en el funcionamiento de
la maquina, lo que ocasionaria detenciones o paros no programados durante la

produccion. Esta se realiza al finalizar cada turno de trabajo.
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Diaria: se incluyen los componentes que necesitan limpiarse por lo menos una
vez en el dia, para que la maquina trabaje sin detenciones en los siguientes

turnos.

Quincenal: se incluyen todos los componentes de la linea de produccion que
acumulan grandes cantidades de suciedad y que son de dificil acceso para el
personal. Es necesario desmontarlos para que sean lavados y limpiados con el
fin de mantener la inocuidad de los productos. Se realiza en el primer turno los

dias viernes.

El tiempo estandar del area de silos es independiente de la linea de
produccién, ya que cuenta con su propio personal para las actividades
correspondientes a esta area. Solamente es necesario realizar los

procedimientos de limpieza y determinar el tiempo estandar de las actividades.

Tabla XXXV. Tiempo estandar de limpieza para el area de silo

Tiempo estandar de limpieza area de silos
Tiempo tomado en minutos
No. Descripcién Tc | FC | TN | Suple. | Encargado | Frecuencia | Te.
Silo y tubo de caida de

1| masa 7,12]11,01|7,19 1,14 Silero T 8

3 | Base de silo 2,2711,01|2,29 1,14 Silero T 3
4 | Volteadores 408|1,01| 4,12 1,14 Silero QIT 5
5 | Piso de silo 410|101 4,14 1,14 Silero QIT 5
Total en minutos 20

Fuente: elaboracion propia.

Las actividades de Ilimpieza del area del silo se deben realizar
simultdneamente al momento de limpiar las lineas de produccion; el silero es la

persona asignada a estas actividades.
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En las tablas siguientes se muestra la distribucion de los componentes de

limpieza de la linea 1 y el encargado de efectuarla.

Tabla XXXVI. Distribucion de los componentes de limpieza por turno

Componentes que se limpian por turno de la Linea 1
No. Componente Encargado | Tiempo
1 | Rotor Embalador 1 3
2 | Paquete de dosificacion exterior Embalador 2 5
3 | Boquillas de dosificacion Embalador 2 5
4 | Piso de llenado y embalado Embalador 2 5
5 | Plegadores y aplastadores de masa Embalador 1 4
6 | Carrusel de tableta Embalador 1 5
7 | Guias de avance de estuche Magquinista 4
8 | Paquete encartonador y empujadores de tableta | Maquinista 10
Total en minutos

Magquinista 13

Embalador 1 12

Embalador 2 15

Fuente: elaboracion propia.

Segun la distribucion de los componentes y el tiempo estandar de
realizacion de la limpieza por turno en la tabla XXXVI, el embalador 2 es el que
marca el ritmo de trabajo; por lo tanto, la duracién de la limpieza por turno es de

15 minutos.
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Tabla XXXVII. Distribucién de los componentes de limpieza

guincenalmente

Componentes que se limpian por turno de lalinea 1

No. Componente Encargado | Tiempo
1 | Desmontaje y limpieza de los tornillos sin fin Magquinista 15
2 |Tolva Embalador 1 16
3 |Artesa Embalador 1 4
4 | Paquete de dosificacion interna Magquinista 10
5 | Sistema de dosificacion Embalador 1 10
6 | Desmontaje y limpieza de las boquillas de de dosificacion Embalador 2 15
7 | Pistones de rotor Embalador 2 22
8 | Plegadores, aplastadores de tableta Embalador 1 4
9 |Insertadores y formadores de bolsa Embalador 1 2
10 | Carrusel de tableta Embalador 1 10
11 | Guias y banda transportadora de tableta Magquinista 5
12 | Rodillos, guias de avance y opresores de papel Embalador 2 11
13 | Dispensador y ventosas de estuche Embalador 1 2
14 | Guias de avance de estuche Magquinista 5
15 | Desmontaje y limpieza del engomador Embalador 2 15
16 | Paquete encartonador y empujadores Magquinista 33
17 | Desmontaje y limpieza del elevador de tableta Embalador 2 11
18 | Codificador Magquinista 10
19 | Filtro de bomba Magquinista 5
20 |Banday guias de salida de tabletas Embalador 2 11
21 |Escaleray tablero eléctrico Embalador 1 4
22 | Guardas de la maquina Embalador 2 5
23 | Barrer piso de llenado y embalado Embalador 2 5
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Continuacion tabla XXXVII

Suma de tiempos por colaborador Minutos Horas

Magquinista 84 1.39
Embalador 1 52 0.86
Embalador 2 94 1.57
Duracion de la limpieza 229 3.82

Fuente: elaboracion propia.

Con la distribucion y asignaciéon de los responsables de limpiar los
componentes y los tiempos estandares de cada uno, la duracion de la limpieza
quincenal es de 3,82 horas, la cual debe realizarse coordinadamente los viernes

en el primer turno de la jornada de trabajo.

Con la reduccion del tiempo de limpieza y la asignacion de
responsabilidades para cada colaborador, se incrementara la productividad y se
reduciran las pérdidas producto de una mala limpieza realizada por el personal

operativo. Esto se puede cuantificar mas en la propuesta de mejora.

2.2.4.1.7. Procedimiento de limpieza de

los componentes

El fin de limpiar es eliminar todos los residuos acumulados de producto,
polvo y suciedad de los componentes de la maquina. Se evita asi que la linea se
detenga para realizar limpiezas extraordinarias en horas de produccion, ya que
al no considerarse programadas se convierten en paros no programados, que

reducen la productividad y aumentan las pérdidas en volumen.
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El procedimiento estandarizado de limpieza de cada componente describe

como realizar estas operaciones, con las caracteristicas siguientes:

Se redacté cada explicacion de forma concreta, clara y sencilla, con
palabras que el personal operativo pueda entender sin ningun problema.
Cada paso que debe llevarse a cabo en el procedimiento, se ilustra con

una fotografia.

En la figura 11 se puede observar el formato que se utilizé para describir

cada procedimiento, el cual contiene la siguiente informacion:

Titulo, nombre del componente.

Nombre de la persona que elaboro el procedimiento.

Numero del procedimiento, el cual fue brindado por el encargado de
tableta blanda.

Fecha de elaboracion del procedimiento.

Fecha de caducidad del procedimiento.

Departamento al que pertenece el procedimiento; en este caso,
produccién.

Sector del departamento al que pertenece el procedimiento; en este caso,
tableta blanda.

Nombre de la personay fecha en que autorizé el procedimiento.
Utensilios para llevar a cabo el procedimiento.

Frecuencia en que debe llevarse a cabo el procedimiento

En la parte trasera del formato se registra el personal que es capacitado

sobre cada procedimiento. Después, el colaborador debe anotar la siguiente

informacion:
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Cdédigo de empleado
Nombre completo

Fecha en que fue capacitado
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Formato para procedimiento de limpieza (anverso)

Figura 11.
LECCION DE UN PUNTO &) 20)
N&stia ME XCELLENCE U}
= LUP n*:
g Titulo -
(= Fecha elaboracion
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducida
Depto: ISector: | Linea: Encargado:
Utensilios Frecuencia -ét;l:elzzl:lt;: Nombre Firma

e @O OQ@ D=0 ~0/  O0FROCSKO JO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 12.

Formato para procedimiento de limpieza (reverso)

Escriba agui la fecha en gue fue terminado el entrenamiento de la LUP: / /

E,‘_\« ':)CUN:I INUOUS )

Nastis /e XCELLENCE

LISTADO DE PERSONAS A CAPACITAR

Cadigo SAP

Nombre

Fecha

Firma

Mombre de quien lo
entrend.

Fuente: elaboracion propia.
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En las figuras que se muestran a continuacién, se describe el procedimiento

de limpieza estandar de cada componente de la linea 1:

Figura 13. Procedimiento de limpieza del silo y tubo de caida de masa
2 ous
LECCION DE UN PUNTO &l )it
< . LUP no: 5480
5 Procedimiento para limpieza del silo y tubo de calda de masa -
2 Fecha elaboraci6n 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIandaI Linea: Silos | Encargado: Silero

Utensilios Frecuencia Jefe Depto/ Nombre Eirma
Especialista

Fecha de
autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BHANO KR 1 Bxre0 20

Toalla industrial Gusano amarillo
Al finalizar cada turno

1. Retirar con cepillo los residuos de
masa de la base del silo.

2. Limpiar con papel la parte interior del silo,
de derecha a izquierda. Retirar todo residuo
de masa (cuando haya cambio de producto y
guincenalmente).

3. Eliminar con papel los residuos de masa
de la parte interior del tubo de caida. Usar el
gusano para limpiar el tubo de caida de masa
y eliminar los residuos. Efectuarlo cuando
haya cambio de producto y semanalmente.

4. Limpiar con papel la parte externa del
silo, de derecha a izquierda. Retirar todo
residuo de masa.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Procedimiento de limpieza de la base del silo

LECCION DE UN PUNTO & )

< o . . LUP n®: 5481

g Procedimiento para limpieza de la base del silo

2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: lableta Bland* Linea: Silos I Encargado: Silero

Utensilios Frecuencia Jefe Depto/ Nombre Firma
Especialista
Toalla industrial Cepillo azul Focha de
Alfinalizar cada turno autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BINRHNO® N0RAO0O xEx®O ZO

1. Retirar con cepillo los residuos de
masa de la base del silo.

2. Barrer alrededor de la base del silo para
juntar todos los residuos.

| £ R
e

b
3. Recoger los residuos con la ayuda de

escoba y pala, luego depositarlos en el
basurero.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 15.

Procedimiento de limpieza del volteador de masa

LECCION DE UN PUNTO

< o . . LUP ne 5482

5 Procedimiento para limpieza del volteador de masa

2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: Silos | Encargado: Silero

Utensilios Frecuencia :szﬁt;; Nombre Firma
Toalla industrial Espatula amarilla Focha de
Alfinalizar cada turno autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BIHNQNO W«0R 0~0 ¥ EX®O IO

1. Utilizar la espatula blanca para
eliminar las costras de masa que
gueden en la superficie interna del
volteador.

2. Limpiar con papel industrial seco
la superfice interna. Eliminar las
manchas dejadas por la masa.

3. Limpiar con papel industrial seco

la superficie externa del volteador.
Eliminar los residuos de masa,
polvo y suciedad.

2013/08/28

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 16. Procedimiento para barrer el piso del silo

LECCION DE UN PUNTO

o 5483

5 Procedimiento para limpieza del piso del silo

[ Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion ISector: Tableta BIand{ Linea: Silos | Encargado: Silero

Utensilios Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista
Pala Escoba Focha de
Alfinalizar cada turno autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN HO X0 10 A0 70O

1. Barrer el piso de toda el area de silos
con la ayuda de la escoba. Dejarlo libre
de residuos de producto y polvo.

2. Recoger, con la ayuda de la pala, los
restos de basura.

3.Depositar los residuos en el basurero.

Fuente: elaboracion propia.
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En las siguientes tablas se muestran los procedimientos de limpieza

estandar de cada componente que se limpia al finalizar cada turno.

Figura 17. Procedimiento de limpieza del rotor

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA

©

5 Limpieza del rotor

kS Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blanda | Linea: No. 1 Encargado: Embalador 1

Utensilios Frecuencia :;eezzﬁtsc:; Nombre Eirma
Toalla industrial Fecha de
Al finalizar cada turno Estuardo

autorizado:
Mayo 2013

e BN N D=1 1 QD 0] J

Carrera

1. Limpiar, con la toalla industrial, la
superficie del rotor. Eliminar los residuos
acumulados de masa en ambos lados.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 18. Procedimiento de limpieza del paquete de dosificacion

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA

© LUP n°:
5 Limpieza del paquete de dosificacion exterior
2 Fecha elaboraci6n 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blanda | Linea: No. 1 Encargado: Embalador 2
Utensilios Frecuencia Jefe D_ep_to./ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primerturno  |Fecha de
(viernes) autorizado: Estuardo
Mayo 2013 Carrera

e BN KO N @AO=0 0 FO KO 2K

1. Limpiar, con la toalla industrial, la
superficie del paquete de dosificacion.
Eliminar los residuos acumulados de masa
en ambos lados.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Procedimiento de limpieza de las boquillas de dosificacion

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA L

Nestle
© . . . . o LUP n%
5 Limpieza de las boquillas de dosificacion
[ Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad |  10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blanda | Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 2
Utensilios Frecuencia :;eef.:ﬁ::; Nombre Firma

Toalla industrial . .
Quincenal en el primerturno  |Fecha de

(viernes) autorizado:
Mayo 2013

Estuardo
Carrera

1. Limpiar, con la toalla industrial, la
superficie de las boquillas de dosificacion.
Eliminar los residuos acumulados de masa
en ambos lados.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 20. Procedimiento de limpieza de los pisos de llenado y

embalado

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA

© . i . LUP no: 5479
g Limpieza de los pisos de llenado y embalado
2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blanda | Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 2
Utensilios Frecuencia J&e;eegzﬁt;-; Nombre Firma
Toalla industrial Escoba y pala Quincenal en el primer turno
. - Fecha de
(viernes) y al finalizar cada X ) Estuardo
autorizado: Carrera
tumo Mayo 2013

e BINQ O e @ACO=~0/ 0 RO SO I

1. Barrer con la escoba el area
de maquinay de embalado.
Dejar libre de polvo cada area.

2. Recoger con la pala todos los
residuos.

3. Depositar en el basurero todos
los residuos.

Fuente: elaboracion propia.
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En las siguientes tablas se muestran el procedimiento de limpieza estandar

de los componentes, con frecuencia quincenal.

Figura 21. Procedimiento de limpieza de la artesa
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA S
Nestie /FEXCELLENCE/
[ . . LUP n®: 5442
g Limpieza de la artesa
2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blanda | Linea: No. 1 Encargado: Embalador 1
Utensilios Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Eirma
. R Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primerturno |[Fecha de
(viernes) autorizado: Estuardo
Mayo 2013 Carrera

EPP 94&0 [x] == ] D'{:DF"D ED QD .j

1. Limpiar con papel industrial
seco la parte exterior de la
artesa. Eliminar residuos de
masa y polvo.

2. Limpiar la bandeja con papel
industrial seco, eliminando los
residuos acumulados.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 22. Procedimiento de limpieza de la tolva

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA 5%
© LUP n°
g Limpieza de la tolva
2 Fecha elaboraci6n 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blanda | Linea: No. 1 Encargado: Embalador 1
Utensilios Frecuencia Jefe Depto/ Nombre Firma
Especialista
Toalla industrial Llave 17,22y allen 12 . .
Quincenal en el primerturno |Fecha de
(vi ) autorizado: Estuardo
viernes .
C
[mayo 2013 arrera

e BN MO e RACO=0/ 00 KO JK

1. Desmontar la parte
sefalada. Lavar con agua
caliente. Secar bien con

papel.

3. Limpiar con papel
hamedo el interior de la
tolva para elimianar los
residuos de masa.

2. Separar la artesa de la
tolva, para eliminar los
residuos de masa.

4. Volver a limpiar con papel
seco el interior de la tolva,
para quitar los residuos que
puedan quedar luego de la
limpieza con papel hiumedo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 23. Procedimiento de limpieza de los tornillos sin fin

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA

©
g Limpieza de los tornillos sin fin
K Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blanda | Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Utensilios Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Llave 17,22y allen 12 Quincenal en el primerturno  [Fecha de
(viernes) autorizado: Bstuardo
Mayo 2013 Carrera

e BINS MO M RAO~0/0BFAJ SO ZK
‘L’ :—g.‘ ks /_“,

1. Desmontar los tornillos sin fin
(usar llave No 17, 22 y allen 12)
y eliminar los residuos de masa.

2. Lavar los tornillos sin fin con
agua caliente, para eliminar los
residuos de masa.

3. Utilizar papel seco para
eliminar la humedad de los
tornillos sin fin, después lavarlos

4. Los tornillos sin fin deben
quedar limpios. Luego,
montarlos a la tolva.

‘ o o ,\k
- | i o c-a.u—*;f‘ﬁ-\

LLARB R

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 24. Procedimiento de limpieza del paquete de dosificacion

LECCION DE UN PUNTO &)

© LUP n°:

g Limpieza del paquete de dosificacion interna

2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 1 Encargado: Maquinista

Utensilios Frecuencia Jefe Depto/ Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Llave 13,17 y allen 6,8 Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN KO W«0RAOD=0O xFADSKO 7

El paquete de dosificacion consta de:
revolver, retenedores, levas y
empujadores. Estos deben ser
lavados y secados.

e

B
Revdlver Levasy Empujadores e inyectores
(usar llave No. 13) retenedores (usar Llave No.)13 y Allen
6y8

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 25. Procedimiento de limpieza del sistema de dosificacion

LECCION DE UN PUNTO =0

3

© . . . . o LUP n© 5446
g Limpieza del sistema de dosificacion
o Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sect0r: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1
Utensilios Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
. " Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
—_— I
e BN KO U000 OPF0CRKO 2
e\ 4/ p

1. Retirar con papel seco los
residuos del sistema de
dosificacion.

2. Limpiar con papel seco el
sistema de dosificacion en la
parte interna, eliminando los
residuos de masa.

3. El paquete o sistema de
dosificacion debe quedar tal
como se ven en la figura 3,
sin ningun residuo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 26. Procedimiento de limpieza de las boquillas de dosificacion y

desnudadores de papel

[

)

LECCION DE UN PUNTO &1

© . . . . L, LUP n®: 5447

5 Limpieza de boquillas de dosificacion y desnudadores de papel

S Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sect0r: Tableta Blandi Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 2

Utensilios Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
X . Especialista
Toalla industrial Llave 13,17y 19 Quincenal en el primer Focha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN KO M MAOD0O  xFAOCSKO Z

= 1. Desmontar las boquillas
usando la llave No. 17, 19
y los desnudadores de
papel usando la llave
No.13.

2. Lavar con agua caliente
las boquillas y los
desnudadores para
eliminar los residuos de
masa.

3. Utilizar papel seco para
eliminar la humedad de las
boquillas y abrazaderas.

4. Las boquillas deben
quedar secas
seguidamente, aplicarles
grasa grado alimenticio.

5. Montar las boquillas y
desnudadores de papel
usando la herramienta
descrita en el paso 1.

Fuente: elaboracion propia
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Figura 27. Procedimiento de limpieza de los pistones de rotor

LECCION DE UN PUNTO

g - . 5448

5 Limpieza de los pistones del rotor

2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: lableta Blandi Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 2

Utensilios Frecuencia Jefe Depto/ Nombre Firma
X . Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BIHE.HO H0A0O{ xBPOKO K

1. Desmontar los pistones
para lavarlos y limpiarlos.

2. Lavarlos con agua caliente,
para eliminar residuos de
masa y aceite.

3. Utilizar papel seco para
eliminar la humedad de los
pistones después del lavado.

4. Aplicar grasa grado
alimenticio a los pistones. Luego
montarlos en el rotor.

Fuente: elaboracion propia
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Figura 28. Procedimiento de limpieza de los plegadores y aplastadores

de tableta

LECCION DE UN PUNTO

o LUP n©:

5 Limpieza de plegadores y aplastadores de tableta

g Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: lableta BIand4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
A ) - . . Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Focha de
turno (viernes) y al finalizar autorizado: Estuardo Carrera
cada turno Mayo 2013

e BN O H-0RA0~0, DF0RK0 &

1.Enla
limpieza
uincenal se
ebe
desmontar el
aplastador de
tableta para
limpiarlo.

2. Limpiar con papel seco los aplastadores de tableta.
Proceder con cuidado, ya que se deben sostener los
aplastadores y limpiarlos.

3. Limpiar los plegadores con
papel seco. Quitar todos los
residuos de masa de los ejes,
rétulas y el zapato del
plegador.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 29. Procedimiento de limpieza de los insertadores y formadores

de papel

LECCION DE UN PUNTO

© LUP n°:

5 Limpieza de los insertadores y formadores de papel

fid Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1

Utensilios LPP replicada a: é:;eez:\ﬁt;a/ Nombre Firma
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

er BINNON OBROTO IO BRORO 2

1. Limpiar con papel seco los
insertadores y formadores de
bolsa. Eliminar los residuos de
polvo, masa o papel.

3. Limpiar con papel seco los
ejes y los bujes de los
insertadores de papel para
eliminar residuos de polvo.

4.Aplicar aire comprimido
moderado para reafirmar la
limpieza.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 30.

Procedimiento de limpieza del carrusel de tableta

LECCION DE UN PUNTO

© . . LUP n°
g Limpieza del carrusel de tabletas
o Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto/ Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer
. S Fecha de
turno (viernes) y al finalizar X X Estuardo
autorizado:
cada turno Mayo 2013 Carrera
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recipientes.

1. Levantr el carrusel con
cuidado, para limpiar todos sus

2. Limpiar con papel humedo de
arriba hacia abajo cada recipiente,
para quitar los residuos de masa.

3. Limpiar con papel seco, para
reafirmar la limpieza en todos
los recipientes del carrusel.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 31.

Procedimiento de limpieza de las guias y banda

transportadora de tabletas

B

LECCION DE UN PUNTO

g Limpieza de guias y banda transportadora de tabletas al paquete LUP n®

e encartonador Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Fableta Blandi Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista

Utensilios LPP replicada a: Jé:jeegeaﬁ‘;; Nombre Firma
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Utilizar papel seco para eliminar
residuos de masa y polvo en la banda
transportadora.

2. Utilizar papel seco para eliminar
residuos de masa y polvo en las guias de
tableta.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 32. Procedimiento de limpieza del sistema de rodillos, guias y

opresores de papel

LECCION DE UN PUNTO

)

© ) ) . ) . LUP ne 5453
5 Limpieza del sistema de rodillos, guias y opresores de papel
it Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 2
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
e BN HNON A=/ DPOK 0 Z
= = ' o £ 1. Limpiar con papel himedo
L et il

los rodillos del papel para
eliminar los residuos de
polvo.

las guias de avance de

eliminando los residuos de
polvo.

papel seco para quitar
residuos que queden

papel humedo.

4. Limpiar con papel
seco el rodillo mostrado
en la figura para eliminar
residuos de polvo.

5. Limpiar con papel
seco los opresores para
eliminar los residuos de

~ «m polvo.

R —

2. Limpiar con papel humedo

papel hacia los insertadores,

3. Reafirmar la limpieza con

despues de la limpieza con

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 33. Procedimiento de limpieza del dispensador de estuchesy
ventosas
Z s225¢ \\CO
LECCION DE UN PUNTO 21 )il
Nestle /FEXCELLENCE
© i . . LUP n°: 5455
5 Limpieza del dispensador de estuche y ventosas
K3 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014;
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Este es el dispensador de
estuches y ventosas.

2. Limpiar todo con papel seco,
para eliminar resiudos de
polvo.

3. Limpiar las ventosas con
L - B = papel seco para eliminar
: SS9 residuos de polvo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 34. Procedimiento de limpieza de guias y avance de estuches
<
5 Limpieza de guias de avance de estuche
2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Utensilios Erecuencia Jé:,ig;ﬁg; Nombre Firma
Toalla industrial Espatula recta Quincenal en el primer Focha de
turno (viernes) y al finalizar autorizado: Estuardo Carrera
cada turno Mayo 2013

ere B 2] O] ,DQDK_"D{V:D@D O K

1. Utilizar la espatula recta
mostrada en la figura, para
eliminar residuos de goma y
polvo de lugares de dificil
acceso en las guias.

2. Limpiar con papel seco las
guias de avance de estuche,
para eliminar residuos de
masa y polvo.

Fuente: elaboracion propia.




Figura 35. Procedimiento de limpieza del engomador

LECCION DE UN PUNTO

Nestle

© . ) LUP n°:

5 Limpieza del engomador

K Fecha elaboracién 10/05/2013]
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014]
Depto.: Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Espatula reca Quincenal en el primer Focha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Este es el engomador, el
cual debe desmontarse para
limpiarse.

2. Lavar con agua caliente
para eliminar los residuos de
goma.

3. Utilizar papel seco para
eliminar la humedad.

4. El engomador debe quedar
totalmente seco, luego aplicar a
la superficie interior grasa grado
alimenticio H1, con el fin de
reducir la cantidad de goma que
se pega a la superficie.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 36. Procedimiento de limpieza del paquete encartonador
(5]
E Limpieza del paquete encartonador ——— 10057013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014

Depto.:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1
Utensilios LPP replicada a: é:;‘:g:\ﬁ‘;; Nombre Firma
Toalla industrial Espatula recta Quincenal en el primer Focha de
tumo (viernes) y al finalizar autorizado: Estuardo Carrera
cada turno Mayo 2013
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de:

plancha basica.

)

plancha bésica, guias de
estuche, plegadores de
estuche, peine o tenedor.

1. Limpiar con papel industrial
hamedo y papel seco y un
cuchillo pequerio el sistema de
encartonado de arriba hacia
abajo, para eliminar los residuos
de goma y suciedad.

3. Luego de la limpieza del
sistema de encartonado, bajar la

El sistema encartonador consta

2. Aplicar aire comprimido sobre
esta area para reafimar la limpieza
del sistema encartonador.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 37. Procedimiento de limpieza de los empujadores de tableta

LECCION DE UN PUNTO &) 02

Nestie /Mt

< . . LUP n°:

5 Limpieza de los empujadores de tableta

2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto.:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1

Utensilios Frecuencia ::;ilc)l:ﬁ::; Nombre Firma
Toalla industrial Espatula recta Quincenal en el primer Fechade
turno (viemes) y al finalizar autorizado: Estuardo Carrera
cada turno Mayo 2013
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1. Con la espatula recta, eliminar
residuos de masa en lugares de
dificil acceso de los empujadores
de tableta.

2. Limpiar con papel industrial
seco y un cuchillo pequefio para
eliminar los residuos de masa,
goma y suciedad.

Fuente: elaboracion propia.

129




Figura 38. Procedimiento de limpieza del elevador de tabletas

)
NCE//

LECCION DE UN PUNTO &)

< L . LUP ne: 5460
g Procedimiento para limpar el elevador de tableta
i Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto.:  Produccion |Sector: lableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto. Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Llave 13y allen 6 Quincenal en el primer Focha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
—_ )
e BN N N0RAL=0O OFOSKO 7

T 1. Desmontar el elevador de
' tableta usando la llave 13,8y
allen 6.

2. Lavar con agua caliente el
elevador de tableta, para
eliminarpara eliminar residuos de
goma seca pegados.

3. Utilizar papel seco para eliminar
residuos de humedad del elevador
de tabletas.

4. Aplicar grasa grado alimenticio
en la parte interna de las laminas
del elevador de tableta.

5. Montar el elevador de tabletas
con las herramientasmencionadas
en el paso 1.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 39.

Procedimiento de limpieza del codificador

LECCION DE UN PUNTO
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© ) ) . LUP ne: 5461
5 Limpieza del codificador
o Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto.:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Solvente Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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2. Colocar el cabezal en el
pedestal y quitarle |la tapadera.

3. Lavar con solvente el
cabezal del codificador.

1. Este es el pedestal que se
utiliza para limpiar el cabezal
del codificador.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 40. Procedimiento de limpieza del filtro de bomba

LECCION DE UN PUNTO

g . . . LUP n°:

£ Limpieza del filtro de bomba

2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Quitar los ganchos que
aprietan el deposito del filtro de
la bomba. (ver figura).

2. Aplicar moderadamente aire
comprimido al filtro para
eliminar la suciedad
acumulada de polvo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 41. Procedimiento de limpieza de la banda transportadora de

saliday guias de tableta

LECCION DE UN PUNTO i)ty

< . . . . LUP n°: 5463

5 Limpieza de la banda transportadora de salida y guias de tableta

A Fecha elaboracién 10/05/2013]
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand{ Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1

Uth“ios LPP replicada a; JBe;faeegZ’I)itsoti Nombre Firma
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Limpiar con papel
|rbcj'ust5al seco Ig farte de
a Iaéo e la banda de
salida, para eliminar
residuos de polvo o
suciedad.

2. Limpiar con papel
industrial seco las orillas de
la banda de salida, para
eliminar residuos de polvo o
suciedad.

3. Limpiar con papel la
banda transportadora y las
guias de tableta, para
eliminar residuos de polvo o
suciedad

4. Limpiar con papel seco
los sostenedores de las
guias de la banda para
eliminar residuos de polvo
O suciedad.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 42. Procedimiento de limpieza de las guardas de la maquina

LECCION DE UN PUNTO

© ) ) o LUP no: 5464

5 Limpieza de las guardas de la maquina

2 Fecha elaboraci6n 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand{ Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto/ Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Limpiar con papel industrial seco las guardas de
la maquina, eliminando residuos de suciedad.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 43. Procedimiento de limpieza de escaleray tablero eléctrico

< LUP n°:

5 Limpieza de la escalera y tablero eléctrico

2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Depto:  Produccion | Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1
Utensilios Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Escoba Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Limpiar con papel industria seco los residuos de
suciedad.

2. Limpiar con papel seco toda
la superficie del tablero
eléctrico para eliminar residuos

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.1.8. Estandar de limpieza

El documento “estandar de limpieza” contiene la informacion descrita en los

incisos anteriores. Debe permanecer en la linea 1.
Consta de ocho péaginas; sin embargo, en el cuerpo de este informe solo
se muestra el ejemplo de una de ellas (figura 13). El resto de las paginas se

observan en el anexo No. 2

Figura 44. Estandar de limpieza

. .z . .r %
g ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspeccion y lubricacion 5 1 No.3
el Mantenimiento Autonomo Neste IEXCELLENCE
Fabrica: Antigua ‘Comité Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda | Equipo: Linea 1 Area: Maquina llenadora
Elaborado por: Josué Javier Montes Munguia Aprobado por: Estuardo Carrera / Bayron Solorzano Versién 1
Fecha: may-13 Fecha: jun-13
LIMP, INSP
¢ [runcen Frecuencia
Maquina
= Esténdar Utensilios/ Tiempo ®
o - -
Componente g (C9ndICIon farramients Procedimiento (min) Responsable E 5 E ‘3
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Fuente: elaboracion propia.

136



2.2.4.2. Estandar de limpieza de la linea 2

Al igual que en el inciso 2.2.4.1, este también indica los pasos especificos
que el personal debe llevar a cabo para limpiar correctamente los puntos o

componentes que conforman la linea de produccion.

2.24.2.1. Puntos de limpieza

La lista de los componentes que se propone incluir en el nuevo
procedimiento de limpieza fue determinada con la ayuda del personal operativo
de la linea de produccion, del encargado del area de tableta blanda y las
observaciones respecto a la suciedad de masa, polvo y otros residuos que se
acumulan y que causan fallas en el proceso de produccion. También se describe

la razdén por la cual deben ser incluidos.

) Silo
o Los puntos de limpieza de esta area son los mismos descritos en la
linea 1.
o Dosificacion
o Placa de transicion externa: acumula residuos de masa, polvo y sal
en la superficie, lo que afectaria en la calidad de la tableta ya que
esta iria con graditas en su envoltorio.
o Bandeja inox: acumula residuos de masa y esta puede caer al rotor,
afectando la inocuidad de las tabletas.
o Inyectores traseros y delanteros: existe una gran cantidad de

residuos de masa debido al movimiento de los inyectores, lo cual
provoca que estos se alojen en la superficie del rotor, por lo que

peligra la inocuidad de las tabletas.
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Rotor: acumula residuos de masa, polvo y sal en la superficie.
Afecta la calidad de la tableta porque esta tendria graditas en su
envoltorio.

Boquillas de dosificacion parte externa: acumulan residuos de
semielaborado en el interior, por lo que las tabletas no son
dosificadas de manera correcta.

Plegadores y aplastadores: si no se limpian pliegan mal la tableta y
sale arrugada.

Carrusel de tabletas: en el interior existen cangilones, a los cuales
se les hace costra de masa y una cadena con residuos de aceite, lo
gue afectaria la inocuidad y calidad de la tableta.

Encartonadora: acumula residuos de goma y polvo, lo que provoca
gue se pliegue mal el estuche y se traben las tabletas.

Tolva: acumula costra de masa en el interior, lo que puede afectar
la inocuidad.

Artesa: acumula residuos de masa y suciedad de grasa, lo cual
provoca desgaste en los bujes que ayudan en el movimiento de los
tornillos sin fin.

Tornillos sin fin: acumulan costra de masa en las paletas o espiras
y por el movimiento de estas pueden existir cuerpos extrafios que
afectarian la inocuidad del producto.

Joroba o placa de transicién: acumula costra de masa en el interior
del paquete, lo que afecta la inocuidad del producto.

Sistema de dosificacion: acumula residuos de masa que se
adhieren a las piezas del sistema y provocan que estas se
atranguen y no se cumpla con la dosificacién correcta.

Medias lunas: acumulan residuos de masay de sal, provocando que

esta pieza se desgaste y no cumpla con la dosificacion correcta.
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Biela de medias lunas: acumulan residuos de polvo y pelusa
provocada por la bobina, lo que afecta la calidad y el avance de
papel hacia el area de dosificacion.

Boquillas de dosificacion parte interna: en la parte interior de la
boquilla se acumula masa o semielaborado y la dosificacion no es
la correcta.

Inyectores traseros y delanteros: acumulan residuos de masa y de
aceite que afectan la dosificacion de las tabletas.

Area de rotor parte interna: se acumulan residuos de masa, aceite
y papel, lo que provocaria que el rotor se atranque.

Pistones de rotor: acumulan residuos de goma, lo que provoca que
se trabe el estuche y se desalinee en las guias.

Paguete encartonador, peine y plegadores de estuche: acumula
residuos de goma, masa y polvo, lo que afecta en el plegado del
estuche con las tabletas.

Elevador de tabletas: acumula residuos de goma, lo que provoca
gue se trabe el elevador.

Levas del engomado: acumula residuos de goma seca o costra, la
cual provoca que el estuche no tenga la goma suficiente para que
sea pegado.

Engomador: acumula costra de goma en el interior del engomador
y se rebasa la goma, lo cual provoca suciedad.

Banda transportadora de carrusel y guias de tableta: se acumula
residuos de polvo y masa que provocan que la tableta se trabe en

las guias.

Embalado

Codificador: acumula residuos de polvo, lo que provoca que el

cbdigo que lleva la tableta salga mal impreso o con la tinta corrida.
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Rodillos de avance de estuche: acumula residuos de goma y polvo
gue provocan que el estuche no avance.

Sistema de rodillos de papel: acumula residuos de polvo que
provocan que el papel se ensucie y afecte la inocuidad de la tableta
Guias y bases de papel: acumulan residuos de polvo y pelusa
provocada por la bobina, lo que afecta la calidad y el avance de
papel hacia el area de dosificacion.

Ratch de rodillos de traccion de papel: acumula gran cantidad de
polvo y residuos de goma, lo que provoca un mal funcionamiento
del ratch.

Formadores de bolsa: en donde se forma la bolsa existen cuatro
puntos de aire que forman la bolsa y succionan para colocarla en el
rotor. Si hay residuos de polvo y masa, alrededor de estos pueden
obstruir estos cuatro puntos.

Dispensador de estuches y ventosas: se acumulan residuos de
polvo en el interior de las ventosas y esto hace que no se succione
adecuadamente el estuche de la tableta.

Venturi: acumula residuos de polvo, lo que provoca que no funcione
adecuadamente.

Sistema de aire comprimido: acumula polvo en la superficie, lo que
puede provocar que las mangueras y los componentes neumaticos
no funcionen adecuadamente.

Banda transportadora de salida: acumula suciedad en la superficie
de la banda y provoca que esta trabaje con menos velocidad.
Guardas de la maquinaria: la suciedad se acumula en el interior de
las guardas y se pueden trasladar a otras partes de la maquina, lo
gue afecta la inocuidad de las tabletas blanda.

Panel eléctrico: acumula residuos de polvo en los botones del

mando del panel que pueden afectar el funcionamiento de estos.
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o Tablero eléctrico: se acumula gran cantidad de polvo en toda la
superficie, lo que provocaria que estos se encuentren en el
ambiente y afecten la inocuidad.

o Escalera: existen residuos de polvo, aceite o masa, lo que
provocaria que el maquinista se resbale y sufra un accidente.

o Piso de llenado y embalado: se acumulan residuos de masa, papel

y suciedad en los pisos, lo que provocaria un accidente.

Con la determinacién de los componentes de limpieza de la linea 2, se
pretende reducir el nimero de minutos perdidos debido a los paros no
programados por causas de suciedad descritos y, por consiguiente, aumentar la
productividad de la linea y reducir el volumen de pérdidas.

2.2.4.2.2. Estado de la maquina al

momento de la limpieza

El estado en el que debe estar la maguina para efectuar las actividades de
limpieza son: maquina sin movimiento o parada y maquina con movimiento. Las
razones de clasificacion respecto al estado de la maquina son las mismas que

las de la linea 1, descritas en el inciso 2.2.4.1.2.

Los componentes que deben limpiarse cuando la maquina se encuentre

parada o sin movimiento, son:

o Silo

o Tubo de caida de masa

o Base de silo

o Placa de transicion externa y bandeja inox
o Inyectores traseros y delanteros
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Rotor

Boquillas de dosificacion parte externa
Plegadores y aplastadores de tableta
Carrusel de tabletas

Encartonadora

Tolva

Artesa

Tornillos sin fin

Joroba o placa de transicion

Sistema de dosificacion

Media lunas

Biela de media luna

Boquillas de dosificacion parte interna
Inyectores traseros y delanteros

Area de rotor (parte interna)

Pistones de rotor

Paguete encartonador, peine y plegadores de estuche
Elevador de tableta y levas del engomado
Engomador

Codificador

Banda transportadora de carrusel y guias de tableta
Rodillos de avance de estuche

Sistema de rodillos, guias y bases de papel
Ratch de rodillos de traccion de papel
Insertadores y formadores de bolsa
Dispensador de estuche y ventosas
Venturi

Sistema de aire comprimido
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o Banda transportadora de salida

o Guardas de la maquina y panel eléctrico

Los componentes que deben limpiarse cuando la méaquina esta en

movimiento son:

o Escalera

o Escalera y tablero eléctrico
o Piso del &rea de silo

o Piso de llenado y embalado

2.2.4.2.3. Condicién ideal de los

componentes

El objetivo del estandar es mantener los componentes de la linea en
condiciones ideales respecto a la limpieza, para evitar las limpiezas
extraordinarias y la acumulacion de suciedad en piezas criticas que ocasionen

mal funcionamiento de la maquina y paros menores producidos por la suciedad.

Los componentes de la maquina deben permanecer libres de residuos de
masa, polvo, papel, goma, grasa y aceite. A continuacion, se describen las
condiciones ideales estandarizadas en las que debe permanecer cada

componente de la maquina:

o Estandar: deben lavarse, limpiarse y sin residuos de masa:
o Tolva
o Tornillos sin fin
o Joroba o placa de transicion (externa e interna)
o Medias lunas
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Boquillas de dosificacion
Inyectores traseros y delanteros
Pistones de rotor

Engomador

Estandar: debe permanecer limpio y sin residuos de masa:

o

o

(@]

Silo

Tubo de caida de masa

Base de silo

Volteador

Placa de transicion y bandeja inox
Inyectores traseros y delanteros
Rotor

Boquillas de dosificacion

Tolva

Sistema de dosificacion
Carrusel de tabletas

Biela de media luna

Estandar: debe permanecer limpio y sin residuos de masa, grasa y polvo:

o

o

o

©)

Artesa
Plegadores y aplastadores de masa
Insertadores y formadores de papel

Banda transportadora de carrusel y guias de tableta

Estandar: debe permanecer limpio y sin residuos de masa, grasa y polvo:

©)

©)

o

Piso de silo
Piso de llenado y embalado

Guardas de la maquinaria y panel eléctrico
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o Escalera y tablero eléctrico

o Estandar: debe permanecer limpio y sin residuos de polvo:
o Sistema de rodillos de papel y guias de bases de papel
o Ratch de rodillos de traccion de papel
o) Dispensador de estuches y ventosas
o Venturi
o) Sistema de aire comprimido
o Banda transportadora de salida
o Estandar: limpio sin residuos de masa, polvo y goma:
o Paquete encartonador
o Peine y plegadores de estuche
o) Elevador de tabletas
o Levas del engomado
o Rodillos de avance de estuch
o Estandar: limpio sin residuos de tinta, polvo y goma:
o Codificador

La condicién ideal detallada de cada componente servird para que el
magquinista y los embaladores identifiquen en qué momento debe realizarse la

limpieza de determinado componente, segun la frecuencia asignada.
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2.24.2.4.

Utensilios de limpieza

Las deficiencias sefialadas por el personal operativo y las observadas,

determinan que es necesario proponer nuevos utensilios de limpieza que ayuden

a ser mas eficiente las tareas en la linea 2.

Igual que en la linea 1, se distinguié con colores cada utensilio de limpieza

detallada en la tabla XXV.

El disefio de la maquina es similar al de la linea 1, por lo tanto, los utensilios

de limpieza son los mismos estandarizados en la tabla XXVI. En la siguiente tabla

se detalla la funcion y la ubicacion de uso.

Tabla XXXVIII.

Utensilios de limpieza linea 2

Utensilio

Funcién

Responsable

Componentes

Cepillo azul

Sirve para limpiar
superficies que no estén
en contacto directo con el

producto.

Silero

Base de silo.

|

U

Gusano

amarillo

Se usa para limpiar el
interior del tubo de caida
de masa, debido a que el
didmetro del cepillo es el
adecuado ingresarlo en el
interior del tubo y eliminar
los residuos pegados de

masa.

Silero

Tubo de caida

de masa.
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Continuacion tabla XXXVIII

D"

Esta espatula estrecha de

acero inoxidable, permite

desprender la suciedad

Volteador de

linea.

Espétula Silero
. persistente de masa, la hoja masa.
amarilla
de nailon que la recubre es
idonea para evitar el rayado
de las superficies
Paquete
encartonador.
Peine y
/ ] _ plegadores
Esta espatula de hoja plana
o _ de estuche.
de acero inoxidable, permite .
o _ Maquinista | Elevador de
Espatula recta | eliminar los residuos de
Embalador | tableta.
goma secos pegados en las
o . Levas del
superficies de las piezas.
engomado
Rodillos de
avance de
estuche
Sirve para eliminar los
residuos de masa, polvo,
_ o Todos los
goma Yy aceite de la| Maquinistay
S componentes
superficie interna y externa | Embaladores )
Toalla de la linea.
de los componentes de la
industrial
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Continuacion tabla XXXVIII

ﬁ Sirve para eliminar los Venturi.

residuos de polvo de las| Maquinistay | Sistema de

{ 5] Q superficies de los | Embaladores aire

componentes comprimido

Brocha

industrial

Sirve para limpiar el cabezal o N
. o Magquinista Codificador
Solvente del codificador y eliminar la

suciedad de tinta.

Sirve para recolectar la

suciedad y residuos )
_ . Embaladores Pisos
esparcida en el piso; puede

ser producto, polvo, papel y

Escoba
otros

Sirve para recoger los

M residuos después de barrer

. Embalado Pisos
— los pisos del area de silo,

Pala dosificacién y embalado

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXIX. Herramientas de desmontaje de piezas de la linea 2

Herramienta | NUmero | Responsable Lugar de uso
17y 24 Tolva
30 Tornillo sin fin
17y 24 Joroba o placa de transicion
/O 19 Maquinista | Media lunas
8y 17 ?oquillas de dosificacion parte
interna
10 Ratch de tracciéon de papel
— 8 Maquinista | Media lunas

Fuente elaboracion propia.

2.2.4.2.5. Estudio de tiempos

La técnica para determinar el tiempo estandar de cada actividad, es la
misma que se utiliz6 para la linea 1, detallada en el inciso 2.2.4.1.5

o Tiempo cronometrado:
El nUmero de ciclos por observar para obtener un tiempo representativo de
las actividades de los procedimientos estandarizados es el mismo determinado

para la linea 1, con una observacién de tres limpiezas, segun la tabla XXVII.

Con el numero de ciclos, se procede a documentar los tiempos
cronometrados de limpieza de la linea 2, con el fin de establecer el tiempo
estandar de cada actividad detallada en el documento conocido como estandar

de limpieza.
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La limpieza de la linea 2 se realizara al finalizar cada turno de trabajo y

qguincenalmente. Los tiempos estandares para cada procedimiento del estandar,

se detallan en las siguientes tablas:

Tabla XL.  Tiempos cronometrados de limpieza por turno de la linea 2
Tiempos cronometrados de la limpieza por turno de lalinea 2
Frecuencia por turno (min)

No Descripcion No.1 | No.2 | No.3 | Promedio
1 | Placa de transicién externa y bandejas inox 5,47 | 4,37 | 3,43 4,42
2 | Inyectores traseros y delanteros 4,39 | 3,35 | 3,01 3,58
3| Rotor 3,43 | 2,49 | 1,58 2,50
4 | Boquillas de dosificacion 4,01 | 2,21 | 1,47 2,56
5 | Plegadores y aplastadores de masa 355 | 307|214 2,92
6 | Carrusel de tableta 548 | 4,31 | 3,34 4,38
7 | Encartonadora 10,03 | 8,17 | 6,14 8,11
8 | Piso de llenado y embalado 5,37 | 3,58 | 3,29 4,08

Total de minutos 41,37 |31,5524,40 32,55

Tabla XLI.

Fuente: elaboracion propia.

Tiempos cronometrados de limpieza quincenal de la linea 2

Tiempos cronometrados de la limpieza quincenal de la linea 2

Tiempo tomado en minutos

No. Descripcion No.1| No.2 No.3 | Promedio
1| Artesa 3,24 2,45 1,36 2,35
2| Limpieza de tolva 10,01 | 8,31 7,13 8,48
3 | Desmontaje y limpieza de tornillos sin fin | 11,13 | 10,03 9,29 10,15
4| Joroba o placa de transicién 513 | 431 3,24 4,23
5 | Sistema de dosificacion 10,11 | 8,23 7,36 8,57
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Continuacion tabla XLI

6 | Media luna 14,53 12,36 10,11 12,33
7| Limpieza de la biela de media luna 3,16 2,34 1,43 2,31
8 gggﬁczr;?ﬁ y limpieza de boquillas de 13.11 10,03 721 10.12
9 513222?2\?6 y limpieza de los 12,33 | 10,13 | 8,23 10,23
10| Rotor parte interna 4,57 4,23 3,27 4,02
11| pistones de rotor 9,31 8,47 7,56 8,45
12| plegadores y aplastadores de tableta 4,02 3,05 2,11 3,06
13| carrusel de tableta 9,13 812 | 7,09 8,11
14 Elzg‘;zfrgggae”ggigﬁg peine y 2021 | 1823 | 17,25 | 18,56
15 ErI%voarngge tableta y levas del 12,42 10.25 8,28 1032
16 | Desmontaje y limpieza del engomador | 10,16 8,41 6,46 8,34
17| codificador 12,11 10,14 8,43 10,23
18 nggcladtéa;r;séﬁ)e(igadora de carrusel y 531 4.05 3.19 418
19| Rodillos de avance de estuche 515 4,12 3,54 4,27
20 s;sr;[glma de rodillos, guias y base del 6.17 4,54 252 4.41
21| Ratch de rodillos de traccién de papel | 5,11 4,36 3,57 4,35
22 | |nsertadores y formadores de bolsa 2,39 1,37 1,21 1,66
23 | Dispensador y ventosas de estuche 2,07 131 1,18 1,52
24 | venturi 9,11 8,01 7,05 8,06
25| sistema de aire comprimido 5,10 4,39 3,41 4,30
26 SB:”nddaa transportadora y guias de 9.43 8,32 7.41 8.39
27 322{335 de la maquina y panel 413 4,01 3,56 3.00
28| Escalera y tablero eléctrico 4,47 4,12 4,09 4,23
29 | Barrer piso de llenado y embalado 4,53 4,22 3,55 4,10
Total en minutos 227,65 | 191,91 | 153,48 193

Total en horas 3,79 3,20 4,35 3,22

Fuente: elaboracion propia.
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o Valoracion del ritmo de trabajo

Para la valoracién del ritmo de trabajo del proceso de limpieza de la linea de
produccion dos se utiliza el método de nivelacion, en donde se da una ponderacion
a los tres colaboradores asignados en las lineas. Esta ponderacion es dada por el

criterio del evaluador, segun los valores de la tabla de la nivelacion (ver anexo 1)

Tabla XLIl. Valoracioén del ritmo de trabajo

. Esfuerz o Consistenci | Calificacion
Colaborador | Habilidad Condiciones
o} a (Fo)
. 1+0,06= 1,06
Maquinista 0,03 0,02 0,00 0,01
106 %
1+0,02= 1,02
Embalador 1 0,03 0,01 0,00 -0,02
102 %
1+0,01=1,01
Embalador 2 0,00 0,01 -0,01 0,01
101 %

Fuente: elaboracion propia.

o Tiempo normal
Es el tiempo requerido por el operario normal para realizar la operacion
cuando trabaja con velocidad estandar, sin ninguna demora. Esta determinado

por el tiempo cronometrado y la valoracion del ritmo de trabajo.

Tn=Tcx*(1+Fc)

Tn = 4,42 = (1 + 0,02) = 4,51

o Suplementos

Para estimar el tiempo estandar, es necesario calcular los suplementos

constantes y variables de cada uno de los colaboradores de la linea de
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produccion. En el anexo 1 se muestra cada suplemento y su ponderacion. La
siguiente tabla muestra los suplementos asignables al trabajador. Estos fueron

asignadas a criterio del evaluador, segun la tabla de evaluacion de suplementos

asignables.

Tabla XLIIl. Suplementos del personal de la linea 1
Factor Magquinista | Embalador 1 | Embalador 2
Suplementos Constantes
Necesidades personales 5 5 7
Necesidades por fatiga 4 4 4
Suplementos Variables
Trabajo de pie 2 2 4
Postura anormal 0 0 0
Levantamiento de peso 0 0 1
Intensidad de la luz 0 0 0
Tension visual 0 0 0
Tensién auditiva 1 1 1
Tensién mental 1 1 1
Monotonia mental 0 0 0
Monotonia fisica 0 0 0
Total de Suplementos 13 13 18

Fuente: elaboracion propia.

o Tiempo estandar
El tiempo asignado cada colaborador para efectuar una tarea, queda

determinado de la siguiente forma:
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Te = Tn x (1 + Suplementos)
Te=451%(14+0,13) =5

En la siguiente tabla se muestran los factores necesarios para determinar

el tiempo estdndar de cada actividad de limpieza por turno y quincenal:

Tabla XLIV. Tiempos estandar de limpieza por turno de la linea 2

Tiempo estandar de limpieza por turno de lalinea 2
Tiempo tomado en minutos

No Descripcion Tc | FC | TN |Suple.| Te.
1 | Placa de transicion externa y bandejas inox 4,42 1,024,511 1,13 5
2 | Inyectores traseros y delanteros 3,58 11,01 362| 1,18 4
3| Rotor 2,50(1,02|255| 1,13 3
4 | Boquillas de dosificacion 2561102261 113 3
5| Plegadores y aplastadores de masa 2921101129 1,18 3
6 | Carrusel de tableta 4,38 | 1,06 | 4,64 | 1,13 5
7| Encartonadora 811/106]860 113 | 10
8 | Piso de llenado y embalado 408 |1017412] 1,18 S
Total de minutos 38

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLV. Tiempos estandar de limpieza quincenal de la linea 2

Tiempo estandar de limpieza quincenal de la linea 2

Tiempo tomado en minutos

No. Descripcion Tc FC | TN | Suple.| Te.
1| Artesa 2,35 (1,02 | 2,40 1,13 3
2 | Limpieza de tolva 8,48 |1,02| 8,65 | 1,13 | 10
3| Desmontaje y limpieza de tornillos sin fin | 10,15]1,06 | 10,76 | 1,13 | 12
4 | Joroba o placa de transicion 423 1106 448 | 1,13 | 5
5 | Sistema de dosificacién 8,57 |1,02| 874 | 1,13 | 10
6 | Media luna 12,33 1,06 | 13,07 | 1,13 15
7 | Limpieza de la biela de media luna 231 101|233 | 1,18 | 3
: c?gssi?c%nc%r? y limpieza de boquillas de 1012|106 | 1072 | 113 | 12
9 | Desmontaje y limpieza de los inyectores | 10,23]1,01]10,33| 1,18 | 12

10 | Rotor parte interna 4,02 |11,02| 410 | 1,13 | 5
11 | Pistones de rotor 8,45 |1,01| 853 | 1,18 | 10
12 | Plegadores y aplastadores de tableta 306 /102|312 | 1,13 | 4
13 | Carrusel de tableta 8,11 | 1,06 | 8,60 | 1,13 | 10
” g:cg;giﬁ;cartonador, peine y plegadores 1856 | 1.06 | 19.68| 1,13 | 22
15 | Elevador de tableta y levas del engomado | 10,32/ 1,06 10,94 | 1,13 | 12
16 | Desmontaje y limpieza del engomador 834 /101|843 | 1,18 | 10
17 | Codificador 10,23 11,06 | 10,84 | 1,13 12
" gsr:g;értgnsportadora de carrusel y guias 418 | 1,02 | 427 | 1.13 5
19 | Rodillos de avance de estuche 4,27 {106 453 | 1,13 | 5
20 | Sistema de rodillos, guias y base del papel | 441 |1,01] 445 | 1,18 | 5
21 | Ratch de rodillos de traccién de papel 435 106|461 | 1,13 | 5
22 | Insertadores y formadores de bolsa 166 |1,02| 1,69 | 1,13 | 2
23 | Dispensador y ventosas de estuche 1,52 11,02 1,55 | 1,13 | 2
24 | Venturi 8,06 | 1,06 | 8,54 1,13 10
25 | Sistema de aire comprimido 430 | 1,06 | 456 | 1,13 | 5
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Continuacion tabla XLV

26 | Banda transportadora y guias de salida 8,39 | 1,01 8,47 | 1,18 | 10
27 | Guardas de la maquina y panel eléctrico 3,90 | 1,02 398 | 1,13 | 4
28 | Escalera y tablero eléctrico 4,23 | 1,01 4,27 | 1,18
29 | Barrer piso de llenado y embalado 4,10 | 1,01 414| 1,18 | 5
Total en minutos 229
Total en horas 3.82

Fuente: elaboracion propia.

Segun la tabla XLIV, el tiempo estdndar de limpieza con los tres
colaboradores es de 38 minutos. Este tiempo se distribuye con el personal

operativo de la linea 1, que se detalla en el inciso 2.2.4.2.6 y tabla XLVI

La duracién de la limpieza actual, segun la tabla Xl, es de 5,52 horas. Con
el estudio de tiempos se logré reducir un 31 % del tiempo actual. El tiempo
estandarizado para la limpieza, segun la tabla XLV, quedo 3,82 horas. Este
tiempo se distribuye con el personal operativo de la linea 1, que se detalla en la
tabla XLVI.

2.2.4.2.6. Asignacion de responsables y

frecuencia de limpieza

Esta linea de produccion esta conformada por tres personas responsables

de llevar a cabo las actividades de limpieza.

o Maquinista
. Embalador 1
° Embalador 2

La frecuencia de limpieza se estableci6 con base en las deficiencias

sefaladas por el personal operativo en la situacion actual.
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Las actividades del area de silo son independientes de la linea de
produccion; el tiempo estandar y asignacion del responsable son los mismos

detallados en el inciso 2.2.4.1.6.

En las tablas siguientes se muestra la distribucion de los componentes de

limpieza de la linea 2 y el encargado de realizar la actividad.

Tabla XLVI. Distribucion de los componentes de limpieza por turno

Componentes que se limpian por turno de la linea 2
No. Componente Encargado Tiempo
1 |Placa de transicion externa y bandeja inox Embalador 1 5
2 | Inyectores traseros y delanteros Embalador 2 4
3 |Rotor Embalador 1 3
4 | Boquillas de dosificacion parte externa Embalador 1 3
5 | Plegadores y aplastadores de masa Embalador 2 3
6 | Carrusel de tableta Maguinista 5
7 | Encartonadora Maquinista 10
8 | Piso de llenado y embalado Embalador 2 5
Total en minutos

Maguinista 15

Embalador 1 11

Embalador 2 12

Fuente: elaboracion propia.

Segun la distribucién de los componentes y el tiempo estandar de limpieza
por turno, y de acuerdo con la tabla anterior, el maquinista es el que marca el
ritmo de trabajo, por lo tanto, la duracion de la limpieza por turno es de 15

minutos.
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Tabla XLVII. Distribucion de los componentes de limpieza quincenalmente

Componentes que se limpian por turno de la linea 2

No Componente Encargado | Tiempo
1 |Tolva Embalador 1 10
2 |Artesa Embalador 1 3
3 | Desmontaje y limpieza de los tornillos sin fin Magquinista 12
4 | Joroba o placa de transicion externa e interna Magquinista 5
5 | Sistema de dosificacion Embalador 1 10
6 | Desmontaje y limpieza de las media lunas Maquinista 15
7 | Biela de la media luna Embalador 2 3
8 | Desmontaje y limpieza de las boquillas de dosificacion Magquinista 12
9 |Inyectores traseros y delanteros Embalador 2 12
10 |Area de rotor parte interna Embalador 1 5
11 | Pistones de rotor Embalador 2 10
12 | Plegadores y aplastadores de tableta Embalador 2 3
13 | Carrusel de tabletas Magquinista 10
14 | Paquete encartonador, peine y plegadores de estuche Magquinista 22
15 | Elevador de tableta y levas de engomado Maquinista 12
16 | Desmontaje y limpieza de los tornillos sin fin Embalador 2 10
17 | Codificador Magquinista 12
18 | Banda transportadora de carrusel y guias de tableta Embalador 1 5
19 | Rodillos de avance de estuche Magquinista 5
20 | Sistema de rodillos, guias y base de papel Embalador 2 5
21 | Ratch de rodillos de traccion de papel Magquinista 5
22 |Insertadores y formadores de bolsa Embalador 1 2
23 | Dispensador de estuches y ventosas Embalador 1 2
24 | Venturi Maquinista 10
25 | Sistema de aire comprimido Maguinista 5
26 | Banda transportadora de salida Embalador 2 10
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Continuacion tabla XLVII

27 | Guardas de la maquinaria y panel eléctrico Embalador 1 4
28 | Escalera y tablero eléctrico Embalador 2 5
29 | Piso de llenado y embalado Embalador 2 5
Suma de tiempos por colaborador Minutos Horas
Maquinista 126 2.10
Embalador 1 40 0.67
Embalador 2 64 1.06
Duracién de la limpieza 229 3.82

Fuente: elaboracion propia.

La duracion de la limpieza quincenal es de 3,82 horas. Esta debe efectuarse

coordinadamente los dias viernes en el primer turno de la jornada de trabajo.

Con esta mejora de tiempo de limpieza se incrementara la productividad y
se reduciran las pérdidas por causas de la acumulacién de suciedad y residuos
en los componentes.

2.2.4.2.7. Procedimiento de limpieza de

los componentes
Para determinar el procedimiento estandarizado de limpieza de cada
componente de la linea de produccién 2, se utilizaron las mismas caracteristicas

mencionadas en el inciso 2.2.4.2.6.

Los procedimientos de limpieza para el area de silo son los mismos de la

figura 13 a la figura 16.

En las figuras siguientes se describen los procedimientos de limpieza para

los componentes de la linea de produccion 2.
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Figura 45.

bandeja inox

Procedimiento de limpieza de la placa de transicién y

LECCION DE UN PUNTO

< . . L L 5395

5 Limpieza la placa de transicion y bandeja inox

A Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 2 | Encargado: Embalador 1

Utensilios LPP replicada a: é:;zz:ﬁt;; Nombre Firma
Toalla industrial Escoba Fecha de
Al finalizar cada turno autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN IO s QAD=0O! O OO

J

de masa.

suciedad.

basurero.

Su posicion.

1. Limpiar con papel la parte
superior del paquete de gusanos de
dosificaciéon de arriba hacia abajo,
para eliminar residuos de masa.

2. Limpar con papel industrial seco
la bandeja, eliminando la suciedad

3. Si existe suciedad después de la
limpieza con papel, retirar la
bandeja y pasarle papel industrial
para eliminar los rastros de

4. Tirar el papel utilizado en el

5. Volver a colocar la bandeja en

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 46. Procedimiento de limpieza de los inyectores traseros y
delanteros
LECCION DE UN PUNTO
©
g o .
& Limpieza de los inyectores traseros y delanteros oo omoroon | 10/05/2013

Preparado por: |

JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 1
Utensilios PP replicada a: Jefe Depto/ Nombre
Especialista
Toalla industrial Escoba
Al finali da t Fecha de
Inalizar cada turno autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e B N0 N . @ADO<O OO0 Z&

1. Limpiar con papel humedo
los inyectores de la parte
delantera del paquete
dosificador.

2. Reafirmar la limpieza de los
inyectores delanteros con papel
seco, para quitar los residuos
que puedan quedar luego de la
limpieza con papel himedo.

3. Limpiar con papel himedo
los inyectores de la parte
trasera del paquete
dosificador.

4. Reafirmar la limpieza de los
inyectores delanteros con papel
seco, para quitar los residuos
que puedan quedar luego de la
limpieza con papel humedo.

Fuente: elaboracion propia.




Figura 47. Procedimiento de limpieza del rotor

LECCION DE UN PUNTO &)

< . LUP n°
g Limpieza del rotor
° Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 Encargado: Embalador 1
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista
Toalla industrial
Al finalizar cada turno Fecha de
autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Limpiar con papel el rotor de
dosificacién de forma circular para
eliminar los residuos de masa.

2. Reafirmar la limpieza del rotor con
papel seco, para quitar los residuos
gue puedan quedar luego de la
limpieza con papel himedo.

3. Limpiar los pistones con papel
humedo para quitar los residuos que
hayan quedado.

4. Aplicar moderadamente aire
comprimido, para eliminar cualquier
suciedad, después de realizar los
pasos anteriores.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 48. Procedimiento de limpieza de las boquillas de dosificacion
LECCION DE UN PUNTO &} i)
Nestie /FEXCELLENCE
© ) . ) . . LUP n°: 5398
g Limpieza de las boquillas de dosificacién parte externa
° Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand{ Linea: No. 2 | Encargado: Embalador 1
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto/ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Escoba o Fecha de
Al finalizar cada turno autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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boquillas.

Estas son las boquillas de dosificacion:

1. Limpiar con papel las dos boquillas
de arriba hacia abajo para eliminar los
resiudos de masay suciedad.

2. Retirar todos los restos de suciedad
que puedan quedar alrededor de las

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 49. Procedimiento de limpieza de los plegadores y aplastadores
LECCION DE UN PUNTO =i
£ Limpieza de los plegad lastador de tabl il
t t t
& Impleza de 10S plegaaores y aplastador de tableta oo oo 10/05/2013
JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Preparado por: |

Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Embalador 1
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista
Toalla industrial
Al finali dat Fecha de
inalizar caca turno autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Limpiar con papel humedo los
aplastadores de tableta.

Proceder cuidadosamente, ya que
se debe sostener los aplastadores
al limpiarlos.

2. Volver a limpiar con papel seco.

3. Limpiar los plegadores con papel
seco para quitar todos los residuos
de masa.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 50.

Procedimiento de limpieza del carrusel de tabletas

LECCION DE UN PUNTO

L))

UUS>))
XCELLENCE

< o LUP n° 5400
g Limpieza del carrusel de tabletas
i Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion | Sector: Tableta BIand{ Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista
Toalla industrial
Al finalizar cada turno Fecha de
autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

EPP BJ&G | DCD_DEDQD j

masa .

1. Levantar con cuidado el carrusel
para limpiar todos sus recipientes.

2. Limpiar con papel humedo cada
recipiente, de arriba hacia
abajo,para quitar los residuos de

3. Volver a limpiar con papel seco.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 51.

Procedimiento de limpieza del paquete encartonador

LECCION DE UN PUNTO

g . . LUP no°:
g Limpieza del paquete encartonador
g Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma

Toalla industrial

Al finalizar cada turno

Especialista

Fecha de
autorizado:
Mayo 2013

Estuardo Carrera
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=

engomado.

El sistema encartonador consta de:
plancha basica, empujador, peine,
elevador de tabletas, levas de

2. Aplicar aire comprimido sobre el
area para limpiar el sistema
encartonador.

1. Limpiar con toalla industrial himeda y
secay un cuchillo pequerio el sistema de
encartonado de arriba hacia abajo, para
eliminar los residuos de goma y suciedad.

3. Bajar la plancha basica después de
limpiar el sistema de encartonado.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 52. Procedimiento de limpieza del piso de llenado y embalado
© LUP n®:
g Limpieza de los pisos de llenado y embalado
2 Fecha elaboracién 10/05/2013]
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Depto:  Produccion | Sector: T'ableta BIand{ Linea: No. 2 | Encargado: Embalador 2
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto/ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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|

B

residuos.

2. Recoger con la pala todos los

1. Barrer el area de maquina y
el area de embalado con la
escoba. Dejar libre de polvo
cada area.

3. Depositar los residuos en el basurero.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 53.

Procedimiento de limpieza de la tolva

LECCION DE UN PUNTO

Tema

Limpieza de la tolva

LUP n°:

10/05/2013

Fecha elaboracién

Preparado por: |

JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 Encargado: Embalador 1
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
X X Especialista
Toalla industrial Llave 17y 24 Quincenal en el primer Focha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Desmontar la parte encerrada
en el circulo para lavarla con
agua caliente. Luego, secarla
con papel seco.

2. Abrir la artesa para limpiar
el interior de la tolva.

3. Limpiar con papel humedo el
interior de la tolva, para eliminar
los residuos de masa.

4. Reafirmar la limpieza del interior
de la tolva con papel seco, para
quitar los residuos que puedan
guedar luego de la limpieza con
papel himedo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 54. Procedimiento de limpieza de la artesa

LECCION DE UN PUNTO

© . . LUP n°:

g Limpieza de la artesa

[ Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 2 Encargado: Embalador 1

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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Esta es la artesa.

1.Limpiar con papel humedo el
interior de la artesa, para eliminar
los residuos de masa, polvo y
grasa.

2. Reafirmar la limpieza del interior
de la artesa con papel seco, para
quitar los residuos que puedan
guedar luego de la limpieza con
papel himedo.

3. Aplicar grasa grado alimenticio
H1, en donde van acoplados los
bujes del tornillo sin fin.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 55. Procedimiento de limpieza de los tornillos sin fin

LECCION DE UN PUNTO &)

g f . . . . LUP n°: 5407
g Limpieza de los tornillos sin fin
8 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
X X Especialista
Toalla industrial Llave 30 Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Desmontar con una llave
No. 30 los tornillos sin fin
para limpiarlos.

2. Lavarlos con agua caliente
para eliminar los residuos de
masa.

3. Eliminar la himedad con
papel seco.

4. Montarlos en la tolva (ver
figura 4) cuando ya estén
limpios.

| i o i i G =

LEm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 56. Procedimiento de limpieza de la placa de transicion

LECCION DE UN PUNTO i)

© ) . . L LUP n°: 5408
5 Limpieza de la joroba o placa de transicién
@ Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion | Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 Encargado: Maquinista
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto/ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Lllave 17y 24 Quincenal en el primer Focha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

EPP B«&e ’:l D—CD_DQDQD j

1. Lajoroba o placa de
transicion se desmonta para
limpiarla (usar llave No. 17y
24).

2. Lavar con agua caliente, para
eliminar los residuos de masa en
la parte interior.

3. Usar papel seco para
eliminar la humedad de la
joroba, después de lavarla.

4. La joroba debe quedar
seca en la parte interior y
exterior. Después se debe
volver a colocar en la
maquina.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 57. Procedimiento de limpieza del sistema de dosificacion

LECCION DE UN PUNTO  &=ijee)

E

© . . ) . » LUP n°: 5409

5 Limpieza del sistema de dosificacion

i Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Embalador 1

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
i . Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN HO MR OFCOSO 2

e PRI
3 ppp——- Q b b 1. Utilizar papel humedo para

limpiar el interior del paquete de
dosificacion, para eliminar los
residuos de masa.

2. Reafirmar la iimpieza del
interior con papel seco, para
quitar los residuos que puedan

quedar luego de la limpieza con
papel himedo.

3. El paquete o sistemade
dosificacion debe quedar
limpio, sin residuos de masa.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 58. Procedimiento de limpieza de las medias lunas

LECCION DE UN PUNTO & i)

© . ) ) LUP n°: 5410
5 Limpieza de las media lunas
g Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion | Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 Encargado: Maquinista
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto/ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Llave 19y allen 8 Quincenal en el primer Focha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Desmontar las dos medias
lunas (usar llave No. 19y allen
8) para limpiarse).

2. Lavarlas con agua
caliene, para eliminar
los residuos de masa.

3. Utilizar papel seco
para eliminar la
humedad.

4. Ya limpias, llevarlas al
departamento de
lubricacion, para que
reciban el mantenimiento
respectivo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 59. Procedimiento de limpieza de la biela de media luna

LECCION DE UN PUNTO

©

g Limpieza de la biela de media luna

i Fecha elaboracién 10/05/2013|
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandai Linea: No. 2 | Encargado: Embalador 2

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Esta es la biela de la media luna, la cual se ensucia en la
parte interna.

2. Utilizar papel seco para eliminar residuos de masa y aceite
gue pueden queda en la parte interna como externa.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 60. Procedimiento de limpieza de las boquillas de dosificacion

LECCION DE UN PUNTO &)

)
CELLENCE /)

< . ) . . o LUP ne: 5412
5 Limpieza de las boquillas de dosificacion
8 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Llave 17y corona 8 Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Desmontar las boquillas y
abrazaderas con la llave
No.17 y corona No. 8.

2. Lavar con agua calinete
para eliminar los residuos de
masa.

3. Eliminar la humedad con
papel seco.

4. Las boquillas deben
quedar completamente
secas, para ser montadas a
la maquina.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 61. Procedimiento de limpieza de los inyectores frontales y
traseros
© 5413
5 Limpieza de los inyectores frontales y traseros
@ Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Depto:  Produccion | Sector: l'ableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Embalador 2
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
X X Especialista
Toalla industrial Llave 19y allen 8 Quincenal en el primer Focha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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Estos son los inyectores
desmontados.

1. Lavar los inyectores traseros y
delanteros con agua caliente,
para eliminar los residuos de
masa.

2. Eliminar la hiumedad con papel
seco.

3. Aplicar grasa grado alimenticio
H1, en la superficie de los
inyectores.

4. Los inyectores deben ser
montados tal como se ve en la
figura.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 62. Procedimiento del rotor parte interna

LECCION DE UN PUNTO &)

© . . . LUP n°:

5 Limpiea del rotor, parte interna

2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 Encargado: Embalador 1

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Limpiar con papel hiumedo el
rotor de dosificacion de forma
circular, para eliminar los residuos
de masa.

2. Reafirmar la limpieza con papel
seco, para quitar los residuos que
puedan quedar luego de la limpieza
con papel hiumedo.

3. Limpiar los pistones con papel
humedo y seco para quitar los
residuos que hayan quedado.

4. Abrir la compuerta que da
acceso a la parte interna del rotor.

5. Utilizar papel seco para eliminar
la suciedad acumulada hasta
donde se pueda acceder con la
mano.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 63.

Procedimiento de limpieza de los pistones de rotor

LECCION DE UN PUNTO

©

5 Limpieza de los pistones de rotor

2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 2 | Encargado: Embalador 2

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
i . Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

EPP H&G +*_] DEDTHDMDQD j

1. Desmontar los ocho
pistones del rotor para

2. Lavarlos con agua caliente,
para eliminar residuos de
masa y aceite.

3. Eliminar la himedad con
papel seco.

4. Aplicar a cada piston una
minima presion de aire, para
asegurar la eliminacion de
suciedad y secado interno.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 64. Procedimiento de limpieza del paquete encartonador

LECCION DE UN PUNTO

©

5 Limpieza del paquete encartonador

2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand{ Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Espatula recta Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

EPP H,&Q?jglj'cljfljmma.m j

El sistema encartonador consta de:
plancha basica, empujador, peine,

Empujadores de tableta

~|1. Quitar de goma

| con la espéatula recta
' pequeiia en el
tenedor y plegadores
de estuche.

2. Limpiar con toalla
industrial himeda y
seca los
componentes
mencionados, para
eliminar reSidUOS de Plegadores de estuche
goma y suciedad. :

3. Aplicar aire
comprimido
moderado en los
componentes en
mencion para

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 65. Procedimiento de limpieza del elevador de tableta y levas del
engomado
LECCION DE UN PUNTO
% Limpieza del elevador de tableta y las levas de engomado il —
2 Fecha elaboracién 10/05/2013

Preparado por: |

JosuéJavier Montes Munguia

Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
i . Especialista
Toalla industrial Espatula recta Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Quitar con papel
himedo la goma seca del
elevador de tableta y la
superficie.

2. Utilizar una cuchilla
pequeiia para eliminar la
goma seca del elevador y
de las levas del
engomado.

3. Reafirmar la limpieza
utilizando papel seco.
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Fuente: elaboracion propia.




Figura 66. Procedimiento de limpieza del engomador

LECCION DE UN PUNTO =i

g . . LUP n°:

g Limpieza del engomador

~ Fecha elaboracion 10/05/2013]
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sect0r: Tableta Blandi Linea: No. 2 | Encargado: Embalador 2

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto/ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Este es el engomador, el cual
debe desmontarse para limpiarse.

2. Lavar con agua caliente para
eliminar los residuos de goma.

3. Utilizar papel seco para eliminar
la humedad.

4. El engomador debe quedar
totalmente seco, luego aplicar a
la superficie interior grasa grado
alimenticio H1, con el fin de
reducir la cantidad de goma que
se pega a la superficie.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 67. Procedimiento de limpieza del codificador

LECCION DE UN PUNTO &)

© . ) . LUP n°: 5420

5 Limpieza del codificador

= Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sect0r: Tableta Blandii Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto/ Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Solvente Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Este es el pedestal que se
utiliza para limpiar el cabezal del
codificador.

2. Colocar el cabezal en el
pedestaly quitarle la tapadera..

3. Lavar con un solvente.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 68. Procedimiento de limpieza de la banda transportadora de

carrusel y guias de tableta

LECCION DE UN PUNTO

©

5 Limpieza de la banda transportadora de carrusel y guias de tabletas

2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sect0r: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Embalador 1

Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. X Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Utilizar papel humedo para eliminar residuos de masay polvo en la banda
transportadora. Seguidamente, reafirmar la limpieza utilizando papel seco..

2. Utilizar papel himedo para eliminar residuos de masay polvo en las guias y
banda transportadora que conduce la tableta al empujador. Seguidamente
reafirmar la limpieza con papel seco.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 69. Procedimiento de limpieza de rodillo y avance de estuches
LECCION DE UN PUNTO Y )
EXCELLENCE
s L ) LUP ne: 5422
5 Limpieza de los rodillos de avance de estuches
K Fecha elaboracién 10/05/2013]
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto/ Nombre Firma

Toalla industrial
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1

papel h

Umedo.

1. Estos son los rodillos de
avance de estuche de metal y
goma que deben limpiarse.

2. Limpiar con papel humedo para
eliminar residuos de polvo.

3. Retirar los residuos de goma
seca utilizando la espatularecta.

3. Reafirmar la limpieza de los
rodillos con papel seco, para
quitar los residuos que puedan
quedar luego de la limpieza con

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 70. Procedimiento de limpieza del sistema de rodillos y guias de
tableta
- \\¢
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Depto:  Produccion |Sector: rableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Embalador 2
Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
. . Especialista
Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Limpiar con papel humedo los
rodillos y guias del papel para
eliminar los residuos de polvo.

2. Utilizar papel seco para
eliminar y limpiar residuos de
polvo o polvillo en los rodillos y
guias.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 71. Procedimiento de limpieza del ratch de rodillos de traccion

de papel
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1. Usar llave No.10 para quitar la compuerta en
donde esta ubicado el ratch.

2. Utilizar papel industrial seco para eliminar
residuos de polvo y grasa.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 72. Procedimiento de limpieza de los insertadores y formadores

de bolsa
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5 Limpieza de los insertadores y formadores de bolsa
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1. Limpiar con papel humedo
los insertadores y formadores
de bolsay eliminar los
residuos de polvo y masa.

2. Reafirmar la limpieza de los
insertadores y formadores de bolsa
con papel seco, para quitar los
residuos que puedan quedar.

3. Aplicar aire comprimido en

la boquilla del insertador para
eliminar el polvo de los puntos
de aire mostrados en la figura.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 73. Procedimiento de limpieza del dispensador de estuchesy
ventosas
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turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Este es el dispensador de
estuchesy ventosas.

2. Limpiar con papel seco para
eliminar residuos de polvo.

3. Limpiar las ventosas con papel
seco para eliminar residuos de
polvo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 74. Procedimiento de limpieza del Venturi
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Este es el venturi.

2. Utilizar papel seco para
eliminar los residuos de polvo de

la superficie.

3. Desmontar para eliminar residuos de polvo que
estén en la parte interna.

Fuente: elaboracién

189

propia.




Figura 75. Procedimiento de limpieza del sistema de aire comprimido
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turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
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Componentes
neumaticos

1. Utilizar la brocha pequefa
color azul, para eliminar el polvo
de los componentes neumaticos.

2. Limpiar con papel seco para
eliminar residuos de polvo.

3. Limpiar con papel seco los
conductos o mangueras de aire
comprimido para eliminar los
residuos de polvo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 76. Procedimiento de limpieza de la banda transportadora de
salida
©
5 Limpieza de la banda transportadora de salida
2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
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Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto./ Nombre Firma
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Toallaindustrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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1. Limpiar con papel industrial
seco la parte de abajo de la

banda de salida, para eliminar
residuos de polvo o suciedad.

2. Limpiar con papel industrial
seco las orillas de la banda de
salida, para eliminar residuos
de polvo o suciedad.

3. Limpiar con papel la banda
transportadoray las guias de
tableta, para eliminar residuos
de polvo o suciedad.

4. Limpiar con papel seco los
sostenedores de las guias de
la banda para eliminar

residuos de polvo o suciedad.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 77. Procedimiento de limpieza de las guardas y panel eléctrico
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polvo.

1. Limpiar con papel industrial

humedo todas las guardas de la
maquina para eliminar residuos
de polvo y suciedad.

2. Limpiar con papel industrial seco
para quitar los residuos de polvo en
los alrededores y limpiar la parte de
la pantalla, eliminando residuos de

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 78. Procedimiento de limpieza de la escaleray tablero eléctrico
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g Limpieza de la escalera y tablero eléctrico
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Utensilios LPP replicada a: Jefe Depto/ Nombre Firma
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Toalla industrial Quincenal en el primer Fecha de
turno (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
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de suciedad.

superficie del tablero eléctric

1. Limpiar con papel industrial
seco para eliminiar residuos

2. Limpiar con papel secotoda la

para eliminar residuos de polvo.

(0]

Fuente: elaboracion propia.
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gue contienen todos los componentes que es necesario limpiar para mantener
las condiciones ideales de la maquina y, de esa manera, reducir los paros no

programados provocados por la suciedad y residuos. En la figura 79 se muestra

El estandar de limpieza de la linea de produccion 2 consta de 11 paginas

2.2.4.2.8.

una pagina del estandar de limpieza.

Figura 79.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.3. Estandar de inspeccion de lalinea 1

En la situacion actual se determiné que el problema que demanda mas
tiempo perdido en la linea es el desgaste o ruptura de piezas; por tal razén, es

necesario prevenir estas fallas de la maquina.

El estandar de inspeccién es un documento de prevencidn que contiene los
procedimientos de inspeccién que el personal operativo debe llevar a cabo para

de detectar las posibles fallas mecanicas de los componentes de la maquina.

2.2.4.3.1. Puntos de inspeccion

En la tabla XII se menciona los componentes que han fallado y ocasionado
considerablemente una pérdida de tiempo productivo para la linea. En funcion de
la experiencia técnica del personal de mantenimiento se identific6 los
componentes de la maquina que deben inspeccionarse periédicamente por el
personal operativo, con el fin de contrarrestar y reducir el tiempo muerto

producido por el desgaste y ruptura de piezas.

o Dosificacion

o Inyectores: el retenedor, seguidor y pasador no debe desgastarse
debido a que las esquirlas pueden contaminar el producto.

o Retenedores del revolver de dosificacion: los retenedores de masa
sirven para impedir el paso de masa al exterior del revolver; si esta
doblado o desgastado la acumulacion de masa es excesiva.

o Plegadores de tableta: sirven para el plegado del sobre con
producto; si estan desgastados o quebrados en las esquinas, la

tableta saldr4 mal plegada y arrugada.
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Engranajes de carrusel: mueven los cangilones del carrusel; si se
desgastan o quiebran, el cangilon no da el movimiento adecuado y
no transporta la tableta al encartonado.

Resortes de los empujadores de tableta: mueven los empujadores
y los pines aseguran estos resortes; si ambos se desgastan
provocan que el movimiento no sea el adecuado y se quiebren.
Plegadores de estuche: funcionan para plegar el estuche en la
tableta. Debido a la velocidad con que funcionan los tornillos de
sujecion, tienden a desajustarse, 10 que provocaria la quebradura
de las orillas de los plegadores.

Elevador de tableta: su movimiento es vertical, lo que provoca que
los pasadores internos se desgasten y los tornillos de sujecién se
aflojen, lo que provocaria que se atranque y no suba la tableta al a
banda de salida.

Rotulas del paquete encartonador: mueven al encartonado de
tabletas; si el giro es con vibraciones es porque los tornillos estan
desajustados, lo que provoca que la tableta se trabe en el
encartonado.

Rétulas del sistema de avance de estuches: mueven las guias de
avance de estuche; debido a esto, los tornillos tienden a
desajustarse y el centro de giro de la rétula vibra, lo que provoca
gue el estuche se atranque en las guias.

Engranajes de cadena accionadora de cuchilla: debido a las altas
velocidades que trabajan pueden quebrase los dientes de cada uno,
lo que provocaria un atascamiento de las piezas.

Leva y eje de accionamiento de elevador de tabletas: debido a la
velocidad de la leva esta puede desgastarse, y el eje puede

guebrase.
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° Embalado

o

Cuchilla: se desgasta el filo de la cuchilla debido a la pelusa que tira
el papel al momento de cortarlo, lo que provocaria un atascamiento
de papel.

Resortes y seguidor del embobinado: impulsa al seguidor para que
este se mueva y haga girar la bobina de papel; el desgaste de
ambos provoca que el papel de la bobina no avance.

Tornillos, resortes y opresores: debido a la agitacion vertical de los
opresores los tornillos se desajustan y aflojan, provocando que el
opresor no presione el papel a la plancha de avance

Insertadores de papel: los ejes y los bujes son el canal de avance
neumatico de los insertadores; el desgaste de los mismos provoca
gue el insertadores se obstruya por la esquirla y no funcione
adecuadamente

Engranajes del sistema del embobinado: provocan el movimiento
del rodillo de avance de la bobina de papel; si los dientes se

qguiebran o se desgastan, el rodillo se atranca.

Con los componentes mencionados, se pretende reducir el niumero de

minutos perdidos debido a los paros no programados por causas de desgaste o

ruptura de piezas descritos en la tabla XVIy, por ende, aumentar la productividad

de la linea y reducir el volumen de pérdidas.
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2.2.4.3.2. Estado de la maquina al

momento de lainspeccion

Los componentes descritos deben inspeccionarse cuando la maquina se

encuentre parada, por las siguientes razones:

o Existe riesgo de corte, atrapamiento, amputacion o pellizco, debido a que
el maquinista esta expuesto a un riesgo fisico; por lo tanto, en ningun
momento puede efectuarse estas actividades cuando la maquina esté en
movimiento.

o Es necesario desmontar de la maquina algunos componentes, ya que

estan ensamblados con otras partes.

La estandarizacion del estado de la maquina contribuira a que el personal

realice la limpieza de una manera mas segura.

2.2.4.3.3. Condicién ideal de los

componentes

Mantener cada punto en condiciones ideales ayudara a que el maquinista
sepa las condiciones fisicas en las que los puntos de inspeccion deben estar vy,
asi, detectar cuando una pieza esté a punto de fallar por quebraduras, rupturas,
sobrecalentamientos y desgaste, asi como identificar fugas de aceite. Esta rutina
contribuira a notificar y proceder al cambio del elemento por parte del
departamento técnico.

A continuacién se describen las condiciones ideales estandarizadas en las

gue debe permanecer cada componente de la maquina:
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Dosificacion

o Inyectores: la superficie no debe estar desgastada; el retenedor no
debe estar doblado y si ajustado a la superficie del inyector.

o Retenedor del revélver de dosificacion: los labios no deben estar
dafiado ni doblados.

o) Plegadores de tableta: las orillas no deben estar agrietadas, sin
desgaste por quebradura.

o Engranajes del carrusel: los dientes del engrane deben tener el
mismo espesor, sin quebraduras, y los tornillos de sujecién de los
cangilones del carrusel, apretados.

o) Resortes de empujadores de tableta: las espiras y pines del resorte
no deben estar desgastados.

o Plegadores de estuche: las orillas no deben estar desgastada y los
tornillos de sujecion deben estar apretados.

o Elevador de tableta: los tornillos de sujecion deben estar apretados
y los pasadores no deben estar desgastados.

o Rétulas del paquete encartonador y sistema de avance de estuche:
el centro debe tener un giro de 45 grados y la cabeza debe estar
ajustada y sin vibraciones.

o Engranajes de cadena accionadora de cuchilla: los dientes deben
tener el mismo espesor en su superficie y ninguno debe estar rajado
0 quebrado.

o Levay eje de accionamiento del elevador de tabletas: el eje no debe
estar desgastado, el seguidor debe girar liboremente y la superficie
de la leva no debe estar desgastada. La cadena debe estar en buen
estado.
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° Embalado

o

©)

Cuchilla: debe estar afilada.

Resortes y seguidor del embobinado: las espiras y pines del resorte
no deben estar desgastados. El seguidor debe estar en buen estado
y tener un giro libre.

Tornillos, resortes y opresores: los tornillos deben estar apretados
y ajustados; las espiras de los resortes no deben estar rotas y los
opresores no deben tener picaduras.

Insertadores de papel: los ejes y bujes no deben estar desgastados.
Engranaje del sistema del embobinado: los dientes deben tener el

mismo espesor, sin quebraduras.

2.2.4.3.4. Herramientas de inspeccién

El encargado de las rutinas de inspeccion de los componentes debe

detectar los ruidos extrafios y el desgaste de piezas por medio de los sentidos de

la vista, el tacto y el oido. Sin embargo, algunos puntos de inspeccién se

encuentran internamente en la maquina, por lo que es necesario el desmontaje

para facilitar y cumplir con una buena inspeccion.
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Tabla XLVIIl. Herramientas de desmontaje para inspeccién de lalinea 1

Herramienta | NUmero Lugar de uso Responsable

Tornillos, resortes y
10
opresores

Inyectores y

yo 13y 17 | retenedor o
., Maquinista
dosificacion

Plegadores de
10

estuche
13 Elevador de tableta

Fuente: elaboracion propia.

2.2.4.3.5. Estudio de tiempo

La técnica para determinar el tiempo estandar de cada actividad de

inspeccién es la misma que se utilizé en el apartado 2.2.4.2.5

o Tiempo cronometrado

El nimero de ciclos por observar para obtener un tiempo representativo
de los procedimientos estandarizados es el mismo determinado en la tabla
XXVIII.

En las siguientes tablas, se detalla el tiempo de cada actividad de

inspeccion para las tres observaciones.

La inspeccion de esta linea se realiza al juntamente al momento de llevar

a cabo la limpieza por turno y quincenal.
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Tabla XLIX. Tiempos cronometrados de inspeccién por turno de la linea 1

Tiempos cronometrados de lainspeccion diario de lalinea 1

Frecuencia por turno (min)

No. Descripcion No. 1 No.2 No.3 | Promedio
1| Cuchilla 0,58 0,51 0,46 0,52
2 | Plegadores de tableta 1,45 1,37 0,56 1,13
3 | Plegadores de estuche 111 0,40 0,27 0,59
Total de minutos 3,14 2,28 1,29 2,24

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla L. Tiempos cronometrados de inspeccion quincenal de la linea 1

Tiempos cronometrados de inspeccion quincenal de la linea 1

Tiempo tomado en minutos

No. Descripcion No. 1 No.2 No.3 | Promedio
1| Resortes y seguidor del embobinado 1,23 1,04 0,45 0,91
2| Tornillos, resortes y opresores 1,12 0,56 0,48 0,72
3| Insertadores de papel 1,08 0,58 0,51 0,72
4 |nyect0res 2,14 1,21 0,58 1,31
S| Retenedor del revélver dosificador 1,01 0,52 0,46 0,66
6 | Engranajes del carrusel 1,27 0,55 0,39 0,74
7| Resortes del empujador de tableta 1,03 0,48 0,35 0,62
8 | Elevador de tabletas 3,15 2,34 2,15 2,55
9| Engranaje del sistema del embobinado| 0,49 0,45 0,41 0,45
10 Rétulas del paquete encartonador y 2.05 1,18 053 1,25
avance de estuche
11 Engranajes de cadena accionadora de 2.01 1,11 051 121
tableta
12 Leva y eje de accionamiento de 1,26 1,05 1,01 111
elevador de tableta
Total en minutos 17,84 11,07 7,83 12,25
Total en horas 0,30 0,18 0,13 0,20
Fuente: elaboracion propia.
o Valoracion del ritmo de trabajo

Se utiliza el método de nivelacion para determinar la valoracién del ritmo
de trabajo de los procedimientos de inspeccidén de la linea 1, ponderando al
maaquinista, quien es el responsable de llevar a cabo estas actividades con base

en los valores de nivelacion.
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Tabla LI. Valoracion del ritmo de trabajo

Calificacion
Colaborador | Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia (Fo)
c
o 1+0,04= 1,04
Maquinista 0,03 0,02 0,00 -0,01
104 %

Fuente; elaboracion propia.

o Tiempo normal

Esta determinado por el tiempo cronometrado y la valoracién del ritmo de
trabajo.
Tn=Tcx*(1+Fc)

Se ejemplifica el primer dato de la tabla CXI.
Tn =091+ (1+0,04) =0,94
o Suplementos

Para calcular el tiempo estandar, es necesario calcular los suplementos
constantes y variables del maquinista.

La siguiente tabla muestra los suplementos asignables al maquinista
encargado de las inspecciones y al encargado de lubricar la linea. Ambas

ponderaciones fueron asignadas a criterio del evaluador, segun la tabla de

evaluacion de suplementos asignables descrita en el anexo 1.
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Tabla LIl.  Suplementos del personal de inspeccion y lubricacion de la

linea 1
Factor Maquinista | Lubricador
Suplementos Constantes
Necesidades personales 5
Necesidades por fatiga 4 4
Suplementos Variables
Trabajo de pie 2 2
Postura anormal 0 2
Levantamiento de peso 0 0
Intensidad de la luz 0 0
Tension visual 0 0
Tension auditiva 0 0
Tension mental 1 1
Monotonia mental 0 0
Monotonia fisica 0 0
Total de Suplementos 13 14

Fuente: elaboracion propia.

o Tiempo estandar

El tiempo de asignacion para cada colaborador queda determinado de la
siguiente forma:
Te = Tn * (1 + Suplementos)

Se ejemplifica el primer dato de la tabla LIl

Te =094 (1+0,12) =1
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Tabla LIll.  Tiempos estandar de inspeccién por turno de lalinea 1

Tiempo estandar de inspeccién diario de la linea 1

Tiempo tomado en minutos

No. Descripcion Tc FC TN | Suple.| Te.
1| Cuchilla 0,52 104|054 | 1,12 1

2 | Plegadores de tableta 1,13 | 1,04 | 1,18 | 1,12 1
3| Plegadores de estuche 0,59 | 1,04 | 0,61 | 1,12 1
Total de minutos 3

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LIV. Tiempos estandar de inspecciéon quincenal de la linea 1

Tiempo estandar de inspeccién quincenal de lalinea 1

Tiempo tomado en minutos

No Descripcion Tc FC TN | Suple.| Te.
1| Resortes y sequidor del embobinado | 0.91 | 1,04 | 0,94 | 1,12 1
2 | Tornillos, resortes y opresores 0,72 11,04 ]0,75| 1,12 1
3| Insertadores de papel 0,72 | 1,04 | 0,75 | 1,12 1
4 | Inyectores 1,31 | 1,04 | 1,36 | 1,12 2
5 | Retenedor del revélver dosificador 0,66 | 1,04 | 0,69 | 1,12 1
6 | Engranajes de carrusel 0,74 | 1,04 | 0,77 | 1,12 1
7 | Resortes del empujador de tableta 0,62 | 1,04 | 0,64 | 1,12 1
g | Elevador de tabletas 2551104 265 1,12 3
9 | Enganaje del sistema del embobinado | 045 | 1,04 | 0,47 | 1,12 1
| o gt rcaronadors 25 104 10 132 | 3
" ;r;)glger?;ajes de cadena accionadora de 121 | 1,04 | 1.26 | 1,12 1
o S T |11 104|115 122 |

Total en minutos 15

Fuente: elaboracion propia.
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Segun la tabla LIV, el tiempo de duracion de la inspeccion de la linea 1 es

de 15 minutos.

2.2.4.3.6. Asignhacion de responsables y

frecuencia de inspeccion

La persona encargada de inspeccionar los componentes de la linea
detallada en las tablas LI, LIV, es el maquinista, quien se encarga del

funcionamiento de la maquina llenadora.

Las frecuencias de inspeccién seran simultaneas con las de limpieza, de

esta manera:

o Diaria: se incluye los componentes que necesitan inspeccionarse al menos
1 vez en el dia, ya que en cualquier turno pueden sufrir desajustes que

ocasionarian detenciones en los demas turnos de trabajo.

o Quincenal: estan incluidos los componentes que después de este periodo
tendrian la posibilidad de presentar desajustes, desgastes o aflojamiento
de tornillos debido a la velocidad con que trabajan las maquinas.
Conllevaria desmontar las piezas internas para llevar a cabo una
inspeccion eficiente; esta se realiza simultAineamente con la limpieza

guincenal de la linea.
Con la determinacion de la frecuencia de inspeccion y la persona

encargada, se prevé posibles fallas y detenciones por el desgaste o ruptura de

piezas que pueden presentarse en la linea de produccion.
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2.2.4.3.7. Procedimiento de inspeccion

de los componentes

El propdsito de inspeccionar es detectar posibles anomalias y fallas que
puedan suscitarse en el periodo de produccion de la linea y, de esa manera,

reducir las fallas y el tiempo perdido que ocasionan estas.
El procedimiento estandarizado de inspeccion de cada componente
describe cdmo se debe realizar estas operaciones; para estos se utilizo el mismo

formato y caracteristicas mencionadas en el inciso 2.2.4.1.7.

En las siguientes figuras se muestran los procedimientos de inspeccion para

cada componente de la linea 1.
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Figura 80.

Procedimiento de inspeccion de cuchilla

LECCION DE UN PUNTO i )

© L . L, i LUP n°: 4560
g Procedimiento de inspeccién de cuchilla
[ Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Eirma

Visual

Especialista

Fecha de
autorizado:
Mayo 2013

Al finalizar el turno Estuardo Carrera

e @2 KO ] DEDE"_"angQD leI

FIGURA 1

FIGURA 2

La cuchilla esta encerrada en el
circulo rojo:

1. Desmontar si se presenta
alguno de los siguientes factores
que determinan la falta de filo:

* No corta bien el papel.
* Bota demasiada pelusa.
* El papel sale rasgado.

* Observar si esta desgastado
(se le hace zanja) .

2. Cuando la cuchilla esta
desgastada hay que cambiar de
lado. Si esta desgastada en
ambos lados y presenta los
factores mencionados, debe
cambiarse.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 81. Procedimiento de inspeccion de resortes del embobinado

LECCION DE UN PUNTO

«©

g Procedimiento de inspeccién de resortes del empujador

— Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIandi Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista

Procedimiento Herramientas Frecuencia I-l:;eelcblzﬁtsri; Nombre Firma
visual Quincenal (Viernes) Fecha de
Tacto autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN O N RO DRSO K

1. Verificar que las espiras de
los resortes no estén
desgastadas. (ver figura 1)

2. Verificar si existe esquirlas
producto del rozamiento, del
FIGURA 1 punto de contacto del resorte
con la base.

EEEEEE NN NN NN EEEE

3. Visualmente, verificar que
el seguidor no esté
desgastado (rayaduras).
Manualmente, verificar que el
giro seallibre.

FIGURA 2

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 82. Procedimiento de inspeccion de tornillos, resortes y

opresores de papel

LECCION DE UN PUNTO  &ilii.

© LUP ne:
5 Procedimiento de inspeccion de tornillos y resortes opresores
QL Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIandi Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia é:;ZZZT.[S; Nombre Firma
Visual Llave No. 10

Quincenal (viernes) Fecha de
Tacto autorizado: Estuardo Carrera

Mayo 2013

err B2 O ] D'CD’D@DQEI ,\57

1. Revisar el apriete de las
tuercasy contratuercas
mostrados en la figura 1.

2. Revisar el estado de los
resortes. Las espiras no deben
estar desgastadas (figura 2).

3. Verificar la altura de los
resortes respecto al paso de la
pinza jaladora de papel (figura 2).

4. Revisar el estado de los bujes
que estan ubicados en la parte

i | (W = de arriba de los resortes (figura
FIGURA 2 FIGURA 3 3).

5. Revisar que la base dde los 6
opresores esté lisay no se
encuentre desgastada (figura 4).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 83. Procedimiento de inspeccion de insertadores de papel

LECCION DE UN PUNTO &8sy

CE
oo o . » . LUP n©: 4563
5 Procedimiento de inspeccién de insertadores de papel
K Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia éi.ii?.iﬁ:ia' Nombre Firma
visusl Quincenal (viernes) Fecha de
Tacto autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN IO N RO OPFOSKO ZK

Este este es el insertador de papel.

1. Revisar que los 4 ejes encerrados en
un circulo, no estén desgastados (figura
2).

2. Revisar los bujes sefialados en la
figura 3 (lado derecho e izquierdo).
Deben estar ajustados sin juego.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 84. Procedimiento de inspeccion de inyectores de dosificacion

K

LECCION DE UN PUNTO

ot o ) L ) . y LUP n° 4564

g Procedimiento de inspeccién de inyectores de dosificacion

i Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista

Procedimiento Herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Visual Llave 13y 17 Especialista
. . Fecha de
Tacto Allen 6y 8 Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

1. Revisar visualmente que los inyectores
no tengan desgaste en su superficie (no
se encuentren con golpes).

2. Visualmente, verificar el estado de los
o-ring de cada inyector (figura 2).

3. Revisar el estado del seguidor o
rodamiento y el pasador. No debe estar
desgastado (ver figura 3, encerrado en un

circulo). Reapretar los tornillos del
inyector, que estan sefialados con una
flecha.

FIGURA 2

FIGURA 1

4. Revisar que no exista juego en la
cabeza del inyector respecto al pasador
(figura 3).

FIGURA 3

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 85. Procedimiento de inspeccion del retenedor del revélver de

dosificacién

LECCION DE UN PUNTO

Nestle / /
g Procedimiento de inspeccion del retenedor del revolver de LUP n® 4565
2 dosificacion Fecha elaboracien | 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand4 Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia Jefe Depto/ Nombre Firma
Especialista
Visual Llave 13y 17 Focha de
Tacto Allen6y 8 Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN MO N RAC=TO DPR0OKD I

1. Estos son los retenedores de
masa del revolver de
dosificacion; después de
limpiarlos se deben
inpeccionar.

2. Visualmente, revisar que el
retenedor y el tope no se
encuentren dafiados; los labios
no deben estar doblados (ver
figura 2).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 86. Procedimiento de inspeccion de plegadores de tableta

LECCION DE UN PUNTO 221 )

Nestle
< o . . LUP ne: 4566
5 Procedimiento de inspeccion de plegadores de tableta
@ Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandai Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
X Especialista
Visual Llave 10 Diario (al finalizar el Fecha de
Tacto segundo turno) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BIN N N ERQACO<H OFOCOKO0 2K

1. Los que estan dentro del circulo rojo, son
los plegadores de tableta (ver figura 1).

o
o
~
o
(2}
o

2. Utilizar toalla seca para limpiar el
plegador, para hacer una buena
inspeccion.

3. Revisar que las orillas de cada plegador
no tengan desgaste (grietas) y verificar que
no exista rozamiento de los plegadores con
el rotor, para evitar el quiebre de los
mismos.

4. Reapretar el tornillo de la base del

plegador sefialado por la flecha, utilizando
llave 10 (ver figura 2).

FIGURA 2

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 87. Procedimiento de inspeccion de engranajes de carrusel

LECCION DE UN PUNTO

©

g Procedimiento de inspeccién de engranajes de carrusel

g Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand{ Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista

Procedimiento Herramientas Frecuencia é:;eegiﬁt;; Nombre Firma
Visual Allen 6 Fecha de
Tacto Alfinalizar el turno autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

err B2 0O ] D-Q*—"DEH:,DMDQD j

= '« - = >

Este es el carrusel de tableta.
Para inspeccionarlos engranajes,
se debe levantar.

1. Verificar que esten apretados
los tornillos de sujeccion de los 4
transportadores de tableta,
encerrados en un circulo (ver
figura 2).

2. Revisar el estado de todos
los engranajes; los dientes no
deben estar quebrados o
desgastados (ver figura 3).

FIGURA 3

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 88. Procedimiento de inspeccion de resortes del empujador
©
g Procedimiento de inspeccion de resortes del empujador
i Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand4 Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia é:;zgzﬁg; Nombre Firma
Visual ) | (vi Fecha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

L 3R 2
**FIGURA 1

.

FIGURA 2

1. Verificar que los resortes estén en buen estado; las
espiras no deben estar rotas (ver figura 2).

2. Verificar si existe esquirlas producto de la friccion del
punto de contacto del resorte con la base.
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Figura 89. Procedimiento de inspeccion de plegadores de estuche
' Y
LECCION DE UN PUNTO frite
© LUP no: 4569
g Procedimiento de inspeccién de plegadores de estuche :
i Fecha elaboracion 10/05/2013

Preparado por: |

JosuéJavier Montes Munguia

Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
X Especialista
Visual Llave 10 Diario (al finalizar el Fecha de
Tacto segundo turno) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

7

Usar llave 10

Usar desarmador de
castigadera. Si es posible
acceder al tornillo.

e e

\|‘i_ !

Usar desarmador
de castigadera

Usar llave
10

1. Verificary reapretar los tornillos de
sujeccion de los plegadores.

2. Verificar que los plegadores no se
encuentren doblados.
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Figura 90. Procedimiento de inspeccion del elevador de tableta

LECCION DE UN PUNTO &1

TINUOU 3\))
NCE/

© o . » LUP n: 4570

5 Procedimiento de inspecciéon de elevador de tableta

[ Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista

Procedimiento Herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista
Visual Llave 10
" I (Viernes) Fecha de
Tacto Allen 6 Quincena autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

EPP BJ&E@ #*_] D-Q\T".Dih? DQDQD J [x]

1. Verificar que los pasadores
estén ubicados en la parte
superior y que no estén
| desgastados en su superficie
| (ver figura 1).

2. Reapretar los tornillos de
sujeccion de las laminas al
tope, pasadoresy cufas.
Darles media vuelta mas para
asegurar que esten apretados
correctamente. (ver figura 1).
Usar desarmador de
castigadera.

3. Asegurar que estén
apretados los tornillos de
sujeccion encerrados en el
circulo 1 (ver figura 2). Deben
estar apretados al maximo y
darle media vuelta mas para
asegurarlo de manera
correcta. Usar Allen 6 y en el
circulo 1, usar llave 13.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 91. Procedimiento de inspeccion de engranajes del sistema de
embobinado
Z N

LECCION DE UN PUNTO &l )iie)

Nestle /FEXCELLENCE

g Procedimiento de inspeccion de engranjes del sistema de LUP n®: 4571
& embobinado Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: I JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma

Visual
Al finaliz It Fecha de
Tacto inalizar el turno autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

Especialista

e IS KNO S A A0=<=0O OF0Os0

7=

otros (ver figura 1).

FIGURA 2

FIGURA 6

1. Verificar que los engranajes
giren libremente, y que los dientes
queden engranados unos con

2. Verificar que los engranajes
(poleas dentadas) no presenten
desgaste ni quebraduras en los
dientes (ver figura 2y 3).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 92. Procedimiento de inspeccion de rotulas del paquete

encartonador

LECCION DE UN PUNTO  2i))

g . . - LUP ne: 4572
5 Procedimiento de inspeccidn de rotulas paquete encartonador
g Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand{ Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
X | Especialista
Visua Al finali It Fecha de
Tacto fnalizar el turno autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

- BN IO @00 DF0RK0 21

=
| |
|
n
| |
n
n
n
n
n
|
|

1. Existen 2 rétulas instaladas en cada eje:
* Manualmente, verificar que el centro de la rétula tenga un giro libre.

* La cabeza de la rétula debe estar ajustada y los tornillos deben
estar apretados; no debe existir vibraciones en esta pieza.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 93. Procedimiento de inspeccion de rotulas del sistema de

avance de estuche

LECCION DE UN PUNTO

g Procedimiento de inspeccion de rotulas de sistema de avance de

2 estuche Fecha elaboracion | 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIandi Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista

Procedimiento Herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma

X Especialista

Visual ) 1 (vi Fecha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e IO # | QD—CD_DMDQD leI

iy =/ o P P

FIGURA 1

1. Manualmente, verificar que el centro de la rétula tenga un giro libre ver
(figura 1, sefalada con una flecha).

La cabeza de la rotula debe estar ajustaday los tornillos, apretados. No
debe existir vibraciones en esta pieza (figura 1, sefialada con la flecha).

1. Manualmente, verificar que el centro de la rétula tenga un giro libre ver
(figura 2).

La cabeza de la rétula debe estar ajustaday los tornillos, apretados. No
debe existir vibraciones en esta pieza (figura 2 sefialada con la flecha).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 94.

Procedimiento de inspeccion de cadena accionadora de

cuchilla superior e inferior

LECCION DE UN PUNTO

g Procedimiento de inspeccién de cadena accionadora de cuchilla LUPn® 4574
s superior e inferior Fecha elaboracion | 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIandi Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista

Visual

Tacto

Quincenal (Viernes)

Fecha de
autorizado:
Mayo 2013

Estuardo Carrera

EPP EJ&G ] D—\CDE‘L"; D@DQD

J

FIGURA 3

2. Verificar la tensién de la cadena:
* Estirela hasta que un lado quede tensado.
* Visualmente o con una cinta metrica,
comprobar que el lado con holgura mida de
15-25 mm. Si esta fuera del limite permitido
cambiar o tensar la cadena. (ver figura 2).

1. Visualmente, verificar el estado de la
cadena (pasadores flojos o faltantes,
oxidado o desgaste). Ver figura 1.

3. Revisar que los dientes de los sprockets
no estén desgastados o quebrados, para
asegurar que se encuentren bien

engranados con la cadena (ver figura 3).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 95. Procedimiento de inspeccion de levay eje de accionamiento
del elevador de tableta
g Procedimiento de inspeccion leva y eje de accionamiento de 4575
2 elevador de tabletas Fecha elaboracién | 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland{ Linea: No. 1 I Encargado: Maquinista
Procedimiento Herramientas Frecuencia ésefe DeTto./ Nombre Firma
pecialista

Visual

Tacto

Fecha de
autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

Quincenal (viernes)

EPP HE&EG | QD-CD DmDQD j

1. Verificar que el seguidor tenga

un giro libre. Este se encuentra

ubicado en el interior de las levas

%ver figura 1, seflalada con una
echa).

2. Verificar todo el eje de levas.
No debe estar desgastado o
rajado.

(ver figura 1 encerrado en un
cuadrado).

3. Verificar la superficie de la leva
y el seguidor. No deben presentar
desgaste ni quebraduras (ver
figura 2).

4. Verificar si en la superficie
existen esquirlas o polvo,
producto de desgaste por el
rozamiento de la leva y el
seguidor.

FIGURA 2

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.3.8. Acciones si no cumple con su

condicién ideal

Si los componentes de las dos lineas no cumplen con su condicién ideal
después de los procedimientos de inspeccion segun la frecuencia asignada, es
necesario notificar al encargado del area de tableta blanda y al técnico para que
realicen los diagndsticos mecénicos pertinentes para cambiar o reparar la pieza
desgastada.

2.2.4.3.9. Estandar de inspeccién

El estdndar de inspeccion de la linea 1 consta de 4 paginas con todos los
componentes que se debe inspeccionar para mantener las condiciones ideales y
alargar la vida util de las piezas, con el fin de reducir los paros no programados
provocados por el desgaste o ruptura de piezas. En la figura 96 se muestra una
de las paginas del estandar; las demas se pueden observar en el anexo 2.
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Figura 96. Estandar de inspeccién de lalinea 1
) ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, INSPECCION y lubricacion No.2
@ Mantenimiento Autonomo ;
Fabrica: Antigua ‘Comité Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda | Linea de produccion No 1
Elaborado por: Javier Montes Aprobado por: Roberto Orozco Versién 1
Fecha: lunes, 01 de julio de 2013 Fecha: jueves, 04 de julio de 2013
LIMP, INSP
f Ky e Frecuencia
iquina X ccion a tomar
z Estan_d3r < _ Tiempo | sinocumple |Responsabl| | =% =
Componente S (Condicion | Herramienta | Procedimiento % la condici ol o|8|E|®
t ideal) (min) |con a condicion e £l s e o3
E. P(M ideal s 8| g|lel¢s
Floa|e|5|¢
'] o z
I m "
N a
§ ke ::::l;ﬁ:it:rno l Reportar al auxiliar E
delareao .
Inyectores 05 (E: ;i:::;d:;:l 2minutos |  departamento :' X
(= estar en buen Allen No. ‘4' tectico para i
| rectificar o cambio.,
estado 6 y 8 s
0 t
N a
P 4564
| M ]
N a
: Lllave No. Reportar al auxiliar :
Los labios no delarea o .
Retenedor.del re:\'lolver 06 - deben estar Byl7 iminuto | departamento I X
de dosificacion C . . n
¢ daiados tecnlgo para :
| “, cambiarlos. §
0 t
N a
LUP 4565

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.4. Estandar de inspeccion de lalinea 2

De la misma manera como se detallé en el inciso 2.2.4.3, el problema que
causa mas tiempo perdido en la linea es el desgaste o ruptura de piezas; por tal

razon, es necesario prevenir estas fallas de la maquina.

2.2.4.4.1. Puntos de inspeccion

En la tabla XIX se menciona los componentes que han fallado y ocasionado
considerablemente una pérdida de tiempo productivo para la linea. En funcion de
la  experiencia técnica del personal de mantenimiento se identificé los
componentes de la maquina que deben inspeccionarse periédicamente por el
personal operativo, con el fin de contrarrestar y reducir el tiempo muerto

producido por el desgaste y ruptura de piezas.

o Dosificacion

o Tornillos sin fin: se desgasta el filo de la cuchilla debido a la pelusa
que tira el papel al momento de cortarlo, lo que provocaria un
atascamiento de papel.

o Bujes de tornillos sin fin: los tornillos giran impulsando la masa por
medio de las espiras hacia el paquete de dosificacion; si la punta se
desgasta, esta pieza vibra y se atasca.

o Inyectores de dosificacion: facilitan el trabajo del sistema de
dosificacion. Se desgastan en su superficie; el retenedor se dobla y
se aflojan los tornillos de sujecién, lo que provoca una mala
dosificacion.

o Empaque de la joroba o placa de transicion: el empaque sirve para
unir la joroba con la caja de los tornillos sin fin; si este se dobla o se

desgasta provoca una fuga de masa en esta parte de la maquina.
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Bujes y roscas de la caja de los tornillos sin fin: el buje facilita el giro
de los tornillos sin fin y por este movimiento las roscas se aflojan o
el buje tiende a quebrarse, lo cual provoca que se traben los tornillos
sin fin.

Cortador de masa y seguros de las boquillas de dosificacion: ayuda
a cortar las camisas de masa de dosificacion; producto de esta
accion, tiende a doblarse o desgastarse, lo que provoca un mal
corte y mala dosificacion de la tableta.

Bujes y tornillos de las boquillas de dosificacion: los bujes facilitan
el recorrido del cortador; se desgastan por la sal, lo cual causa un
mal recorrido. Los tornillos se aflojan debido al trabajo y provocan
el aflojamiento de las piezas.

Plegadores de tableta: estos sirven para el plegado del sobre con
producto; si estdn desgastados o quebrados en las esquinas, la
tableta saldrd mal plegada y arrugada.

Base de los plegadores de tableta: sostiene el zapato plegador
debido a la velocidad de trabajo; la base tiende a doblarse y, por
ende, quebrase.

Media luna: dan la medida exacta de dosificacion de la tableta; si el
giro no es libre, el empaque y retenedor se doblan y presenta
desgaste en su superficie provoca una mala dosificacion de la

tableta.

Embalado

o

Cuchilla: se desgasta el filo debido a la pelusa que tira el papel al
momento de cortarlo, lo que provocaria un atascamiento de papel.
Resortes de la guillotina: impulsa al seguidor para que este se
mueva y haga girar la bobina de papel; el desgaste de ambos

provoca que el papel de la bobina no avance.
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o Retenedores del encartonado: ayudan a que no exista fuga de
aceite en esta parte de la maquina; el desgaste de los mismos
debido al movimiento de los ejes provoca fugas.

o Base de pistones de inviolabilidad: el movimiento es vertical; debido
a la velocidad con que trabaja, los tornillos que sujetan la base se
aflojan, lo que provoca una desalineacion de la base de los pistones
y, por ende, un mal pegado de goma en el estuche.

o Leva y engranajes del engomado: el engranaje da movimiento a la
leva del engomado; debido a la velocidad de trabajo, tiende a
desgastarse (zanja en la orilla); los dientes del engrane se quiebran
y provocan un mal engomado en el estuche.

o Ventosas: ayudan a succionar el estuche y colocarlo en las guias;
estas se doblan y se pican, lo que provoca una mala succion del

estuche

Con los componentes descritos, se pretende reducir el nimero de minutos
perdidos por paros no programados a causa de desgaste o ruptura de piezas
descritos en la tabla XIX, y por ende, aumentar la productividad de la linea y

reducir el volumen de pérdidas.

2.2.4.4.2. Estado de la maquina al

momento de lainspeccion

Los componentes descritos deben inspeccionarse cuando la maquina se

encuentre parada, por las razones mencionadas en el inciso 2.2.4.3.2.
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2.2.4.4.3. Condicién ideal de los

componentes

La descripcion de la condicion en la que debe mantenerse cada punto o

componente ayudara a que el maquinista sepa las condiciones fisicas en las que

los puntos de inspeccion deben estar y, a partir de eso, detectar cuando una

pieza esté a punto de fallar por quebraduras, rupturas, sobrecalentamientos,

fugas de aceite, desgaste o término de su tiempo de vida Gtil y, segun la condicién

del componente, solicitar el cambio del mismo al departamento técnico.

A continuacion se describen las condiciones ideales estandarizadas en las

que debe permanecer cada componente de la maquina:

. Dosificacion

o

Tornillos sin fin: verificar que la superficie no tenga filo y la punta no
presente rajaduras.

Bujes de tornillos sin fin: deben tener una condicion redonda,
ajustada y debe girar libremente.

Inyectores de dosificacion: la superficie no debe estar desgastada;
el retenedor debe estar en buen estado.

Empaque de la joroba o placa de transicién: las orillas no deben
estar quebradas ni dobladas y los tornillos que sujetan la joroba
deben estar apretados de la misma manera.

Bujes y roscas de la caja de los tornillos sin fin: los dos bujes deben
estar en buenas condiciones sin desgaste; las roscas deben estar
en buen estado.

Cortador de masa y seguros de las boquillas de dosificacion: deben
de tener forma recta, sin dobleces, el recorrido debe ser el mismo

en ambos lados y los seguros deben estar completos.
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o Bujes y tornillos de las boquillas de dosificacion: los bujes deben
estar en buen estado. Los tornillos deben estar apretados.

o) Plegadores de tableta: las orillas no deben estar con grietas, deben
tener un &ngulo recto y no debe existir rozamiento con el rotor.

o Base de los plegadores de tableta: la base no debe estar doblada y
los tornillos deben estar apretados; no debe existir rozamiento con
el rotor.

o Media luna: deben de girar libremente y los retenedores deben estar

en buen estado.

Embalado
o) Cuchilla: debe de estar en buen estado y afilado.
o Resortes de la guillotina: deben estar en buen estado (sin 6xido);

no debe haber marcas de desgaste en las espiras del resorte y
ambos deben estar tensados.

o Retenedores del encartonado: deben estar en buen estado, sin
fugas de aceite.

o Base de los pistones de inviolabilidad: debe estar ajustada con el
minimo juego posible.

o Leva y engranajes del engomador: los dientes de los engranajes
deben estar en buen estado, deben girar libremente y no debe
existir juego en el eje de leva y engranaje.

o Ventosas: deben estar en buenas condiciones, sin desgaste.
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El encargado de inspeccionar los componentes debe detectar los ruidos
extrafios y el desgaste de piezas mediante los sentidos de la vista, el tacto y el

oido.

Sin embargo, algunos puntos de inspeccion se encuentran internamente en la

maquina, por lo que es necesario el desmontaje para facilitar y cumplir con dicha

tarea.

TablaLV. Herramientas de desmontaje parainspeccion de lalinea 2

2.2.4.4.4. Herramientas de inspeccién

—

Herramienta NuUmero Lugar de uso Responsable
Tornillos sin fin,
10 plegadores de tableta y
base de pistones de
inviolabilidad
Empaque de la joroba o
17y 24 L
placa de transicidon
Bujes y roscas de la caja
17y 24 _ o
de los tornillos sin fin
17 Cortador de masa Yy Maquinista
y .
seguros de las boquillas
corona 8 L
de dosificacion
17y Bujes y tornillos de las
corona 8 | boquillas de dosificacion
8 Media lunas

Fuente elaboracion propia.
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2.24.45.

Estudio de tiempo

La técnica para determinar el tiempo estandar de cada actividad de

inspeccion es la misma que se utilizo para la linea 1.

o Tiempo cronometrado

En las siguientes tablas se muestra el tiempo de cada actividad de

inspeccion para las tres observaciones. La inspeccion de esta linea es al

momento de efectuar la limpieza por turno y quincenal.

Tabla LVI. Tiempos cronometrados de inspeccién por turno de la linea 2

Tiempos cronometrados de la inspeccidn diario de lalinea 2

Frecuencia por turno (min)

No. Descripcién No.1 | No.2 | No.3 | Promedio
1 | Cuchilla 1,45 | 1,34 | 1,05 1,28
2 | Plegadores de tableta 1,48 | 1,33 | 1,01 1,27
3| Retenedores del encartonado 1,05 | 0,42 | 0,31 0,59
4 | Base de pistones de inviolabilidad 1,53 | 146|101 1,33
Total de minutos 551 | 455 | 3,38 4,48

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LVIl. Tiempos cronometrados de inspecciéon quincenal de la linea 2

Tiempos cronometrados de inspeccion quincenal de la linea 2

Tiempo tomado en minutos

No. Descripcion No. 1 No.2 No.3 | Promedio
1| Resortes de la guillotina 1,01 0,55 0,46 0,67
2| Tornillos sin fin 0,58 0,51 0,42 0,50
3| Bujes de tornillos sin fin 1,03 0,50 0,38 0,64
4| Inyectores de dosificacién 1,13 0,58 0,42 0,71
S | Empaque de joroba 0,55 0,43 0,31 0,43
6 SBILrjljtfelf1 y roscas de la caja de tornillos 058 0.52 0.43 0,51

Cortador de masa y seguros de las

7 . N 1,04 0,46 0,32 0,61
bogquillas de dosificacion

8 Bups y t_o,rnlllos de las boquillas de 0.59 0.41 0.31 0.44

dosificacion

9| Levas y engranajes del engomador 1,45 1,35 1,04 1,28

10 | Ventosas 0,54 0,45 0,31 0,43

11| Base de plegadores de tableta 2,10 1,32 0,51 1,31

12| Media lunas 1,59 1,15 1,02 1,25

Total en minutos 12,19 8,23 5,93 8,78

Total en horas 0,20 0,14 0,10 0,15

Fuente: elaboracion propia.

o Valoracion del ritmo de trabajo
La valoracion del ritmo de trabajo de la persona que llevara a cabo las

actividades de inspeccion es la misma que el de la linea 1.

o Tiempo normal y suplementos

El tiempo normal fue determinado de la misma manera que el de la linea
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La siguiente tabla muestra los suplementos asignables al maquinista
encargado de realizar las inspecciones y al lubricador encargado de realizar las
tareas de lubricacion de la linea. Ambas ponderaciones fueron asignadas a
criterio del evaluador, segun la tabla de evaluacion de suplementos asignables.

Tabla LVIIl. Suplementos del personal de inspeccion y lubricacion de la

linea 2
Factor Maquinista | Lubricador
Suplementos constantes
Necesidades personales
Necesidades por fatiga 4 4
Suplementos variables
Trabajo de pie 2 2
Postura anormal 0 2
Levantamiento de peso 0 0
Intensidad de la luz 0 0
Tension visual 0 0
Tension auditiva 1 1
Tension mental 1 1
Monotonia mental 0 0
Monotonia fisica 0 0
Total de suplementos 13 15

Fuente: elaboracion propia.
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Tiempo estandar

Tabla LIX. Tiempos estandar de inspeccién por turno de la linea 2

Tiempo estandar de inspeccién diario de lalinea 2

Tiempo tomado en minutos

No. Descripcion Tc | FC | TN |Suple.| Te.
1 | Cuchilla 1,28 11,041,333 | 1,13 2

2 | Plegadores de tableta 1,27 1104|132 | 1,13 1
3| Retenedores del encartonado 0,59|1,04|0,62| 1,13 1
4 | Base de pistones de inviolabilidad 1331104139 | 1,13 2
Total de minutos 6

Fuente: elaboracion propia

Tabla LX. Tiempos estandar de inspeccién quincenal de la linea 2

Tiempo estandar de inspeccién quincenal de la linea 2

Tiempo tomado en minutos

No. Descripcion Tc FC TN |[Suple.| Te.
1| Resortes de la guillotina 067|104 | 070 | 113 | 1
2 | Tornillos sin fin 0,50 | 1,04 | 0,52 | 1,13 1
3| Bujes de tornillos sin fin 0,64 | 1,04 | 0,66 | 1,13 1
4 | Inyectores de dosificacion 0,71 | 1,04 | 0,74 | 1,13 1
5 | Empaque de joroba 0,43 | 1,04 | 0,45 | 1,13 1
6 | Bujes y roscas de la caja de tornillos sin fin| 051 | 1,04 | 0,53 | 1,13 1
7 boquilas de dositcacién - 061|104 | 0,63 | 113 | 1
o (I?(L)Jgieﬁscééci)érrr:illos de las boquillas de 0.44 | 104 | 045 | 1,13 1
9| Levas y engranajes del engomador 1,28 11,04 1133 | 1,13 | 2
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Continuacion tabla LX

10 | Ventosas 043|104 | 0,45 | 1,13 1
11 | Base de plegadores de tableta 1,31 1,04 1 1,36 | 1,13 | 2
12 | Media lunas 1,25 |104 | 1,30 | 1,13 1

Total en minutos 15

Fuente: elaboracién propia

Segun la tabla LX, el tiempo de duracion de inspeccién de los componentes

de la linea 2 es de 15 minutos.

2.2.4.4.6. Asignhacion de responsables y

frecuencia de limpieza

La persona encargada de inspeccionar los componentes es el maquinista,

ya que tiene a su cargo el funcionamiento de la maquina llenadora.

Las frecuencias de inspeccion son las mismas descritas en la linea 1 en el
inciso 2.2.4.3.6

2.2.4.4.7. Procedimiento de inspeccién

de los componentes
El procedimiento estandarizado de inspeccion de cada componente
describe como efectuar estas operaciones; para estos se utilizé el mismo formato

y caracteristicas de la linea 1.

En las siguientes figuras se muestra los procedimientos de inspeccion para

cada componente de la linea 2.
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Figura 97. Procedimiento de inspeccion de cuchilla

LECCION DE UN PUNTO

EXCELI.EN.C'E‘))

© 4821
g Procedimiento de inspeccién de la cuchilla
2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sect0r: Tableta Blandi Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia é::g:\m; Nombre Firma
Visual Diario (al finalizar el Fecha de
segundo turno) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

EPP Q&EG ] QDCDDQDQD j

La cuchilla se observa dentro del circulo.

1. Debe desmontarse por los siguientes
factores que determinan la falta de filo:

* No corta bien el papel.

* Bota demasiada pelusa.
* El papel sale rasgado.

* Observar si esta desgastado
(se le hace zanja) .

2. Cuando la cuchilla esta desgastada hay
gque cambiarla de lado: si se encuentra
desgastada o presenta los factores antes
mencionados, debe cambiarse.

FIGURA 3

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 98. Procedimiento de inspeccion de los resortes de la guillotina

LECCION DE UN PUNTO &)

EXCELLENCE

oo o . » ) . LUP n°: 4822
g Procedimiento de inspeccidn de los resortes de la guillotina
2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista
Visual Tacto Fecha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

err B2 KO ] QD—\CDE‘*}DMDQD {27

Los resortes de la guillotina son los que
estan marcados con un circulo (ver figura
1).

1. Observar cada resorte de ambos lados.
Estos no deben estar oxidados y las
espiras no deben estar desgastadas.

2. Si se presentan los siguientes
problemas en la cuchilla:

* No corta bien el papel.

* Bota demasiada pelusa.

* El papel sale rasgado.

es porque los resortes estan dafiados.
Debe cambiarlos.

3. Visualmente, revisar que la base y pines
encerrados en el circulo no estén
desgastados (ver figura 3).

WRLTTTTT

Nota: Los resortes deben ser manipulados
por el personal del departamento técnico.

FIGURA 3

Fuente: elaboracion propia.
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Figura

99. Procedimiento de inspeccion de los tornillos sin fin

LECCION DE UN PUNTO

%»qommuuus»
Nastle /M XCELLENCE

< o . . . o LUP n° 4823
5 Procedimiento de inspeccién de los tornillos sin fin
2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia 25;2325:?; Nombre Firma
Visual Tacto Fecha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
e BN KON LAOD=0O, D00 Z

FIGURA 2

1. Revisar la circunferencia de los
dos tornillos sin fin 0 gusanos;

esta debe estar en buenas
condiciones, sin filo (ver figura 1).

2. Verificar que la punta de los tornilllos
sin fin no presente rajadura que dé
posibilidad de que se quiebre (ver figura
2).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 100. Procedimiento de inspeccion de los bujes de los

tornillos sin fin

LECCION DE UN PUNTO &)

oo LUP n©:
5 Procedimiento de inspeccién de los bujes de los tornillos sin fin
2 Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia Jefe Depto/ Nombre Firma
Especialista
Visual Tacto Fecha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN NN QA= 0/ U000 ZX

1. Los bujes deben estar en buen
estado:

* Tener una forma redonda y ambos
estar ajustados.

* Girarlos para verificar un buen
rodamiento, y observar si estan
desgastados o planos.

FIGURA 1

2. Los bujes deben estartal y
como se muestra en la figura 1
para ser montados en la artesa
(izquierdo: vertical y derecho:
horizontal).

FIGURA 2 Nota: A los bujesy la artesa
deben aplicarseles grasa grado
alimienticio H1, para evitar el
desgaste.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 101. Procedimiento de inspeccidn de los inyectores de

dosificacién

© o i o . . o LUP n°: 4825
g Procedimiento de inspeccién de los inyectores de dosificacion
2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia ése;eel;zﬁtso[; Nombre Firma
Visual Tacto Fecha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN HOM 1RO OF ORI 2K

1. Revisar visualmente que los
inyectores no tengan desgaste en su
superficie (Que no se encuentren
con golpes).

2. Reapretar los tornillos del inyector.
Estos estan sefialados con una flecha
(ver figura 3).

3. Visualmente, verificar el estado
de los retenedores de cada
inyector, encerrados en un circulo
(ver figura 2 y 3).

Nota: Se le aplica grasa grado
alimenticio H1 internamente al
engomador para que no se pegue la
goma a la superficie.

FIGURA 3

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 102. Procedimiento de inspeccién del empaque de la joroba

LECCION DE UN PUNTO 2

© o . B . LUP n°: 4826
5 Procedimiento de inspeccion del emapque de la joroba
K Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: I JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia ;:;eel;:ﬁl;; Nombre Firma
Visual Tacto Fecha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BN IO M RACO OF0OSKSO 2K

Esta es la joroba o placa de
transicion: los empaques estan
internamente. Hay que desmontar
la placa.

1. Visualmente, observar el estado del
empaque. Los labios no deben estar
doblados.

2. Tocar el empague, tal como se ve
en la figura 3, para verificar que no
esté alguna parte rota.

Nota: Al montar la joroba, el apriete de
los tornillos de sujecion debe llegar al
& tope y darle 1/2 vuelta mas, para
FIGURA 3 asegurar el apriete correcto.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 103. Procedimiento de inspeccion de bujes y roscas de la caja de

tornillos sin fin

LECCION DE UN PUNTO & i)

g Procedimiento de inspeccién de bujes y roscas de caja de tornillos LUP n® 4827
o sin fin Fecha elaboracién | 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia é:;eez::lt;; Nombre Firma
Visual Tacto Fecha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013
e BN IO N ~J@AD<O{ DPFOR0 7

1. Revisar el estado de los bujes, que no no deben estar desgastados.

2. Revisar que los dos tornillos que sujetan los dos bujes mostrados en la
figura 1, estén ajustados y apretados.

3. Revisar las roscas que sujetan la joroba a la caja de tronillos sin fin,
para asegurar que estén en buen estado.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 104.

tornillos de la base de dosificacion

Procedimiento de inspeccion del cortador, seguros y

LECCION DE UN PUNTO

ot i)

g Procedimiento de inspeccidn del cortador, seguros y tornillos de la LUP n® 4828
e base de las boquillas de dosificacion. Fecha elaboracién | 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista
Visual Tacto Focha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

EPP BJ&G ] D&—Df"ﬁDEDQD jm

1. Visualmente, se verifica que el
cortador tenga forma recta o

lineal.

2. Verificar el recorrido del
cortador en ambos lados (este
recorido debe ser paralelo con la

misma luz).

4. Revisar que los 4 segurosy los 8
tornillos que sujetan la base del corte
estén completos (ver figura 2, a ambos
lados).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 105. Procedimiento de inspeccidn de los tornillos y bujes de las

boquillas de dosificacion

LECCION DE UN PUNTO

g Procedimiento de inspeccién de los tornillos y bujes de las boquillas LUP n® 4829
h de dosificacion Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto: Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista
Visual Tacto Fecha de

Quincenal (viernes) autorizado:

Mayo 2013

Estuardo Carrera

EPP Q&@ ] QD—{:DDHDQD .j

figura 1).

FIGURA 1

FIGURA 2

el recorrido del cortador.

FIGURA 3

1, Verificar que las boquillas cuenten
con los 4 tornillos de fijacion, los cuales
deben estar deben estar apretados (ver

2. Revisar el estado de los bujes, estos no
deben estar desgastados (ver figura 2).

3. Revisar el apriete de los tornillos de
fijacién de los bujes. Estos pueden afectar

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 106. Procedimiento de inspeccidn de plegadores de tableta

LECCION DE UN PUNTO & i)

oo o ) » LUP n©: 4830
5 Procedimiento de inspeccién de plegadores de tableta
[ Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta BIand4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia é:;eeg:ﬁ‘;; Nombre Firma
Visual llave 10 Diario (al finalizar el Fecha de
segundo turno) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

eer IO &+ _] QD—CD7D@DQD j

1. Los que estan dentro del circulo rojo son
los plegadores de tableta (ver figura 1).

2. Utilizar toalla seca para limpiar el

plegador, para hacer una buena
inspeccion.

3. Revisar que las orillas del plegador no
tengan desgaste (grietas) y que no exista
rozamiento de plegadores con el rotor,
para evitar que se quiebre.

4. Reapretar el tornillo de la base del
plegador sefialado por la flecha, con la
llave 10 (ver figura 4).

FIGURA 4

Fuente: elaboracion propia.
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Procedimiento de inspeccidn del retenedor del empujador y

Figura 107.
tenedor
LECCION DE UN PUNTO & )ior)
o o ) By ) LUP ne: 4831
5 Procedimiento de inspeccion del retenedor del empujador y tenedor
R Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia éi,ii?.iﬂ;‘ta’ Nombre Firma
Visual Tacto Diario (al finalizar el Fecha de
segundo turno) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

e BIN2.0O ] DT‘:DF‘,DEDQD j

FIGURA 2

1. Visualmente y colocando una toalla seca
como se muestra en la figura, revisar si
existen fugas de aceite en los retenedores.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 108. Procedimiento de inspeccion de la base de los pistones de
inviolabilidad
© LUP n°: 4832
5 Procedimiento de inspeccién de la base de pistones de inviolabildiad
Q Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014

Depto: Produccion ISector: Tableta Bland{ Linea: No. 2 I Encargado: Maquinista

Jefe Depto./
Especialista

Procedimiento Frecuencia Nombre Firma

Visual

Tacto

Diario (al finalizar cada
turno)

Fecha de
autorizado:
Mayo 2013

Estuardo Carrera

e B2 QO | QDCD’D@DQD j

1. Tal como se ve en la figura 1, verificar
que siempre el movimiento sea vertical
y no horizontal en la base de los
pistones.

2. Revisar que no existan fugas de
aire y goma y que las aberturas del
par de boquillas no estén obstruidas.

3. Subir la base y verificar que en esta
posicidon no tenga movimiento
horizontal (o juego).

Si existe, se debe apretar el tornillo de
sujecioén, encerrado con un circulo, con
una llave 10.

Si estd apretado y existe movimiento
en la base completa del eje, este es el
dafiado, reportar al Dpto Técnico para
correccioén de falla.

FIGURA 3

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 109. Procedimiento de inspeccion de lalevay engranajes del

engomador

LECCION DE UN PUNTO

) e

XCELLENCE

< o . o . LUP ne: 4832
5 Procedimiento de inspeccion de la leva y engranajes del engomador
@ Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Bland4 Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista
Visual Tacto Fecha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

EPP QJ&G | D-CD DQDQD é’

1. Verificar que el movimiento de la
leva y engranajes sea libre.

2. Revisar que los dientes de los
engranajes no estén daflados y

ue la leva no tenga desgaste ni
filo (ver figura 2).

3. Revisar que los cojinetes de la
leva y engranaje no tengan juego
(ver figura 3).

Nota: Se le aplica grasa grado
alimenticio H1 internamente al
engomador para que no se pegue la
goma a la superficie.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 110.

Procedimiento de inspeccion de las ventosas

LECCION DE UN PUNTO

Nastia /e x

B

] LUP n®:

g Procedimiento de inspeccién ventosas

o Fecha elaboracién | 10/05/2013
Preparado por: | JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: lableta Blandi Linea: No. 2 Encargado: Maquinista

Procedimiento Frecuencia i;f,ffe zeaﬁt;; Nombre Firma
Visual Tacto Fecha de
Quincenal {viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

erp B HQ K] ] QDEDT-‘DMDQD

IE

-
FIGURA 2

1. Revisar el desgaste de cada

ventosa.

2. Revisar que las orillas de las
ventosas no estén rotas.

. elaboracién propia.
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Figura 111. Procedimiento de inspeccion de la base de los plegadores

de tableta

LECCION DE UN PUNTO

< 4834
5 Procedimiento de inspeccion de base de plegadores de tableta
A Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: I JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion |Sector: Tableta Blandi Linea: No. 2 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia ése;eegzﬁt;; Nombre Firma
Visual Tacto Fecha de
Quincenal (viernes) autorizado: Estuardo Carrera
Mayo 2013

EPP Q&@ | QDCD_DMDQD {g

1. Los que estan dentro del circulo rojo son
los plegadores de tableta (ver figura 1).

2. Se utiliza la llave # 10 para desmontar

cada plegador para inspeccionar (ver figura
2).

3. Visualmente, verificar el estado del
legador. Este debe tener un angulo de
0° (usar llave allen). No debe tener

grietas (ver figura 3).

4. La base del plegador sefialada con la
flecha, no debe estar doblada ni con grietas

5. Montar el plegador.

Nota: procedimiento para el montaje del
plegador:

* Tomar un estuche (referencia)
para medir la altura del plegador.

* Apretar el tornillo para asegurar el
plegador.

FIGURA 4

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 112. Procedimiento de inspeccion de las media lunas

LECCION DE UN PUNTO

7% ))QF!N »
e Y
EXCELLENCE

< 4835
g Procedimiento de inspeccién de media luna
g Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: I JosuéJavier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion ISector: Tableta BIandi Linea: No. 1 | Encargado: Maquinista
Procedimiento Frecuencia é:;ilcj.:g; Nombre Firma
Visual Tacto

Fecha de
autorizado:
Mayo 2013

Quincenal (viernes)

Estuardo Carrera

e B2 O XK= 1 PO 0O ﬁ:;! g AN

I

(ver figura 1).

desgastada (ver figura 2).

FIGURA 2

doblecesy desgaste) ver

el departamento técnico.

FIGURA 3

1. Girar la media luna en sentido de las
agujas del reloj. Debe girar libremente

2. Visualmente y palpando, se revisa el
estado de la media luna. No debe estar

3. Visualmente y palpando se revisa el
estado del empaque y el retenedor (sin

figura 3.

Nota: Las media lunas son lubricadas por

Fuente: elaboracion propia.

253



2.2.4.4.8. Estandar de inspeccién

El estdndar de inspeccion de la linea 2 consta de 5 paginas que contienen
todos los componentes que se debe inspeccionar para mantener las condiciones
ideales y alargar la vida util de las piezas. De esta forma se reducira los paros no

programados provocados por el desgaste o ruptura de piezas.

Figura 113. Estandar de inspeccion de lalinea 2

W ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, INSPECCION y lubricacion No.3
TP e , g
&} Mantenimiento Autonomo
Fabrica: Antigua ‘Comité Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda I Linea de produccién No 2
Elaborado por: Javier Montes Aprobado por: Roberto Orozco Versién 1
Fecha: lunes, 01 de julio de 2013 Fecha: jueves, 04 de julio de 2013
LIMP, INSP .
§ [pumcen o Frecuencia
3 | aaina Accién a tomar
Estandar . = Tiempo | sino cumple |Responsabl =|s
]
Componente g (Condicién ideal) Herramienta Método (min) conla e ol s E § .E
2(P condicion ideal HEIR I
k0| 0|3 &'
w0
| @ :
N a
S Los dos bujes \‘1;4—3 q
P deben estar en Reportar al u
Bujes y roscas de caja 7 E buenas condiciones Tk auxiliar del area o i X
de los tornillos sin fin c sin desgaste, las Llave No. departamento n
c roscas debenestar | 17 y24 Y tecnico i
I en buen estado. f s
0 t
N a
LUP
4821
. "\
! e "
N Deben de tener a
S forma recta, sin q
P dobleces, el Reportar al u
Cortador do et y E recorrido debe ser el Llave No. auxiliar del area o i
seguros de las boquillas| 08 ¢ . b 1 minuto Hopartaneii ; X
wioin | | (|| e | 1y reo=al I
I deben estar Corona ; s
0 completos No. 8 t
N a
LUP
4828

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.45. Estandar de lubricacion de lalinea 1

La lubricacion de las maquinas llenadoras es una actividad que puede ser
dificil de medir con los estrictos requisitos sobre higiene e inocuidad en el proceso
de elaboracion de alimentos. Sin embargo, es una actividad técnica inevitable
gue si se lleva a cabo en el momento adecuado y en la forma correcta, ayuda a
entregar los productos terminados en el tiempo deseado y conforme a las normas

de calidad e inocuidad aplicables.

Las lineas de produccion erroneamente lubricadas dan lugar a:

o Aumento en el desgaste de la maguina

o Paros no programados en el proceso productivo
o Reduccion de la calidad

o Aumento incontrolable de los costos

Este estandar establece los puntos de lubricacion, procedimientos
adecuados, frecuencia, tipos de lubricantes por emplear, tiempo estandar de la
actividad y responsable de llevarla a cabo.

2.2.4.5.1. Puntos de lubricacion
Los puntos de lubricacion que se determinaron para disminuir el desgaste

entre los elementos mecanicos, mantener la maquina en buen estado y alargar

el tiempo de operacion de la linea, son los siguientes:

o Dosificacion
o Grupo de empujadores de tableta
o Aplastador de tabletas
o Nivel de aceite
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o Paguete de plegadores de tableta

o Sistema de inyectores

o Bielas de accionamiento de inyectores

o Punto de lubricacion del eje accionador de inyectores
o Embalado

o) Paquete de insertadores de papel

o Dispensador de estuches

o Eje del transportador de estuches

o Rétulas de los plegadores laterales

o) Rotula de transportador de estuches

Con los componentes mencionados se pretende reducir el numero de
minutos perdidos debido a los paros no programados por falta de lubricacién
descritos en la tabla XVII y, por ende, aumentar la productividad de la linea y

reducir el volumen de pérdidas.

2.2.4.5.2. Estado de la maquina al

momento de lainspeccion

Todas las actividades de lubricacion de los puntos determinados en el inciso
anterior, deben realizarse con la maquina parada o detenida para evitar riesgos
de lesiones o accidentes a la persona que desarrolla estas funciones de

lubricacion.
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2.2.45.3. Condicién ideal de los

componentes

Los elementos de la maquina deben presentar una medida de lubricacion
Optima y sin exceso, evitar un aumento de trabajo y fatiga de los elementos, que
pueden provocar un desgaste o contaminacion que afecte la inocuidad del
producto. Por esa razon, la condicion ideal de todos los componentes de la linea
1 debe ser sin exceso de lubricante.

2.2.4.54. Tipos de lubricantes

Debido a las altas normas de calidad que la fabrica debe cumplir a nivel
nacional e internacional, Nestlé solo puede utilizar lubricantes de uso alimenticio
en los componentes que estén en contacto con el producto y de uso industrial;
es decir, lubricantes que cuentan con la certificacién por parte de la National
Sanitation Fundation (NSF) o por la United States Drug Administration (USDA) y
gue no son toxicos. Estos lubricantes casi no tienen aditivos, por lo que el
principal criterio para su eleccion debe ser la calidad del aceite base. Algo
fundamental de estos lubricantes es que no contienen elementos que puedan ser

cancerigenos y, sobre todo, no son derivados del petréleo.

Las dos certificaciones de la NSF que utiliza actualmente la fabrica la H1
certifica que el lubricante es no toxico y se puede usar en contacto incidental o
técnicamente inevitable con el producto; la H2 certifica que el lubricante puede
aplicarse en plantas alimenticias, pero en lugares donde no exista la posibilidad

de entrar en contacto con el producto.

La cantidad que se debe aplicar a cada punto de lubricacion esta dada por

la herramienta que se usa, si se utiliza la grasera se debe dar 5 bombazos hasta
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retirar la grasa sucia del componente; si se utiliza spray lubricante se debe

recubrir los puntos de lubricacién sin exceso.

Los lubricantes seran identificados con un codigo de colores, que ayudara
a menos equivocaciones de aplicacion de los lubricantes y evitar la
contaminacion entre los mismos; ademas; mejorara el control y eficiencia del

proceso de lubricacion. La identificacion de estos se detalla en la siguiente tabla.

Tabla LXI. Tipos de lubricantes

Viscosidad a Codigo
Tipo de } Tipo de .
Nombre : 100°C Uso de N Descripcion general
|ubricante certificacion
(Stockes) colores
OmegaTHi | Grasa 1 cST Se utiiza en equipa de procesa de alimentos

como una pelicula antidesgaste, antinerrumbre,
para prolongar 'a duracion de la maquinaria,
resiste el golpete y se usa como lubricante para

Ondina H1 Acete 8.8 cSt

Amentco i piezas (e maquinaria y equipo en donde la parte

Spray Aceie +oest Iubricada esta potenciaimente expuesta al
alimento. La cantidad usada debe ser minima

Omegall | Grasa st necesaria para cumpli con el efecto técnico.

SAE 20 \ete | 57.06cSt Estasseut|ll|zancomoIubncantequeplropqucmna
un sobresaliente control de desgaste, vida Ut
establidad térmica y resistencia ala corrosion, en

Bardhal Acete | 209¢ | Industrial H2  |partes tales como cajas de engranes industriales,
efc. se usa en lugares en donde no hay posibilidad

Spirar 8090 | Aceite 28¢5 de que el lubricante o [a parte lubricada entre en

contacto canlos productos.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.5.5. Herramientas y equipo de

proteccion personal

Las actividades de lubricacién deben realizarse con responsabilidad debido
a la manipulacion de sustancias toxicas y no toxicas; por lo tanto, se propone las
herramientas y equipo de proteccion personal que deben utilizarse en las

actividades.

Tabla LXIl. Equipo de proteccion personal y herramienta de lubricacion

Equipo Tipo Descripcion Especificaciones

Material: nitrilo.
Son resistentes a | Grosor: 15 mil. Pulgadas.
guimicos; ideales para | Largo: 13 pulgadas.

proteger de lubricantes y | Peso C/guante: 13 gramos.

! PP grasas; con un alto nivel | Revestimiento de algodon.
Guantes de de agarre, destreza vy | Puntay palma texturizada.
nitrilo comodidad Lisos para evitar
acumulaciéon de quimicos
Ajustables, dan mas | Espesor de lente: 2 mm.
Q\ﬂ comodidad, resistentes al | Base de lente: curva 4.
\ Epp alto impacto, con | Tamafio vertical: 39 mm.
revestimiento Ancho total: 149 mm.
Lentes antirayaduras. Peso: 35 gramos.

Largo de patillas: 85 mm.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.5.6. Estudio de tiempo

La técnica para determinar el tiempo estdndar de cada actividad de

lubricacion es la misma que se utilizé para limpieza e inspeccion.

o Tiempo cronometrado

El nimero de ciclos por observar para obtener un tiempo representativo
de los procedimientos estandarizados es el mismo determinado en la tabla
XXVIII.

Tabla LXIIl. Tiempos cronometrados de lubricacién semanal de linea 1

Tiempos cronometrados de lubricacion semanal de la linea 1
Tiempo tomado en minutos

No. Descripcién No. 1 No.2 No.3 | Promedio
1| Grupo de empujadores de tableta 2,24 1,41 1,31 1,65
2| Aplastador de tabletas 2,13 1,57 1,75 1,82
3| Nivel de aceite 1,01 0,63 | 0,52 0,72
4 | paquete de plegadores 1,59 151 | 1,40 1,50
S | Sistema de inyectores 1,11 0,59 0,42 0,71
6 | Paquete de insertadores 0,55 0,53 0,51 0,53
7 ﬁlﬁéﬁocrigsacuonamlento de 1,03 072 0.63 0.79
9 | Dispensador de estuches 131 1,12 0,58 1,00
10| Eje del transportador de estuches 1,17 0,59 | 0,41 0,72
11| Rétulas de los plegadores de tableta | 1,36 1,19 1,11 1,22
12| Rétula de transportador de estuches 1,03 0,57 111 1,22
Total en minutos 16,20 11,66 10,08 12,65

Fuente: elaboracion propia.

260



o Valoracion del ritmo de trabajo

Se utiliza el método de nivelacidén para determinar la valoracion del ritmo de
trabajo de los procedimientos de lubricacion de la linea 1; se pondera al lubricador,
quien es el responsable de llevar a cabo estas actividades con base en los valores

de nivelacion.

Tabla LXIV. Valoracion del ritmo de trabajo

Calificacion
Colaborador | Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia (Fo)
c
. 1+0,05= 1,05
Lubricador 0,05 0,01 0,00 -0,01
105 %

Fuente; elaboracion propia.

o Tiempo normal

Esta determinado por el tiempo cronometrado y la valoracién del ritmo de
trabajo.
Tn=Tcx*(1+Fc)

Se ejemplifica el primer dato de la tabla
Tn = 1.65 * (1 + 0.05) = 1.74

o Suplementos
Los suplementos constantes y variables del lubricador se detallaron en la tabla
LIl

o Tiempo estandar
El tiempo asignado al lubricador queda determinado de la siguiente forma:
Te = Tn * (1 + Suplementos)
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Se ejemplifica el primer dato de la tabla

Te=174%(14+0.14) =2

Tabla LXV. Tiempos estandar de lubricacién semanal de la linea 1

Tiempo estandar de lubricacion semanal de la linea 1
Tiempo tomado en minutos

No. Descripcion Tc FC TN |Suple.| Te.
1| Grupo de empujadores de tableta 1,65 | 1,05 | 1,74 | 1.14 2
2 | Aplastador de tabletas 1,82 | 1,05 | 1,91 | 1.14 2
3 | Nivel de aceite 0,72 | 1,05 | 0,76 | 1.14 1
4 | Paquete de plegadores 1,50 | 1,05 | 1,58 | 1.14 2
5 | Sistema de inyectores 0,7111,05|0,74 | 1.14 1
6 | Paquete de insertadores 0,53 1,050,556 | 1.14 1
7 | Bielas de accionamiento de inyectores 0,79 11,05 0,83 | 114 1
. iFr:l;/r;:(?[odrzslubncamon de eje accionador de 125 | 1,05 | 1.31 | 1.14 1
9 | Dispensador de estuches 1,00 | 1,05 1 1,05 | 1.14 1
10 | Eje del transportador de estuches 0,721 1,05|0,76 | 1.14 1
11 | Rétulas de los plegadores de tableta 1,22 1105|128 | 114 1
12 | Rétula de transportador de estuches 1,22 11,05 0,71 | 114 1
Total en minutos 15

Fuente: elaboracion propia.

Segun la tabla anterior el tiempo de duracion de lubricacion de la linea 1 es
de 15 minutos. Este tiempo esta planificado por parte del departamento de
produccion. La detencion de la maquina para llevar a cabo las actividades no

afecta el rendimiento y productividad de la linea.
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2.2.4.5.7. Asignacion de responsables y

frecuencia de lubricacion

La persona encargada de lubricar los componentes de la linea detallada en
las tablas LXV, es el lubricador. Este es asignado por el departamento de
mantenimiento y su responsabilidad es cumplir con su trabajo para que estas

actividades sean eficientes.

Las lubricacion se debe realizar con una frecuencia semanal y el dia

determinado para realizarlas, es martes.

2.2.45.8. Procedimiento de lubricacién

de los componentes

El propésito de lubricar es disminuir el desgaste de los componentes que
estan en contacto directo y aumentar el tiempo de vida y operacion de la maquina.

El procedimiento estandarizado de lubricacibn de cada componente

describe como efectuar estas operaciones; para esto se utilizé el mismo formato

y caracteristicas mencionadas en el inciso 2.2.4.1.7.
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Figura 114. Procedimiento de lubricacion del grupo de empujadores de

tableta

LECCION DE UN PUNTO

© LUP n©:
5 Procedimiento para lubricar el grupo de empujadores de tableta
= Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blandal Linea No. 1 I Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia é:fe D.e?tci‘/ Nombre Firma
Ondina H1 Guantes Semanal peclalsta
- Fecha de
Pistola lubricante Cantidad autorizada
Sin exceso

e BINQHNO HeMRADH OFOSKO 20

e Utilizar la grasera color verde
gue contiene aceite lubricante
Ondina H1.

e Ubicar la boquilla en las rétulas
del grupo de empujadores de
tableta.

e Aplicar dos aplicaciones en cada
rétula, hastarecubrirlas de aceite.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 115. Procedimiento de lubricacion de la polea para accionar el

peso

LECCION DE UN PUNTO &)

B
Nestle

© LUP ne:
g Procedimiento para lubricar la polea para acondicionar el peso
2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blanda| Linea No. 1 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia ijfe D??_“:-/ Nombre Firma
Omega 78 h1 Guantes Semanal pecialista
- Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
Tres aplicaciones

e BN HO® HRAD</ OFOCSO 20O

e Utilizar la grasera color verde
que contiene grasa Omega 78 h1l.

e Ubicar la boquilla en los 2

puntos de engrase mostrados en
la figura.

e Aplicar tres aplicaciones
(bombazos) en cada punto de
engrase.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 116. Procedimiento de lubricacion del nivel de aceite

LECCION DE UN PUNTO

«
5 Procedimiento para inspeccionar y lubricar el nivel de aceite
@ Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blanda| Linea No. 1 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia IJEsefe D_elll_lli-/ Nombre Firma
SAE 20 Guantes Semanal - pzc'a's 2
- Fecha de
Cantidad autorizada
Sin exceso

e BN MO HeAODTL OFROSO 20

e Observar en el visor mostrado
en la figura el nivel de aceite; este
debe estar, como minimo, ala
mitad del visor.

e Si el nivel de aceite no cumple
con el rango permitido, aplicar
aceite SAE 20.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 117. Procedimiento de lubricacion del paquete de plegadores
LECCION DE UN PUNTO & jfmes
Nestle /FEXCELLENCE/
< o . LUP n% 5673
5 Procedimiento para lubricar el paquete de plegadores
fid Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blanda| Linea No. 1 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Omega 78 h1 Guantes Semanal Especialista
- Fecha de
Spray h1 Grasera Cantidad autorizada
3 aplicaciones

e BINS. KO AT, OFOSRO 20

e Utilizar lubricante Omega 78 hl
y Spray hl.

e Ubicar la boquilla de Spray hl
en las rétulas del paquete de
plegadores. Recubrir la rotula con
aceite.

Fuente: elaboracion propia.
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Procedimiento de lubricacion del sistema de inyectores

Figura 118.
LECCION DE UN PUNTO =i i)
Nestle /FEXCELLENCE
© o ) ) ) LUP ne: 5674
5 Procedimiento para lubricar el sistema de inyectores
2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blanda| Linea No. 1 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia Jefe Depto/ Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal hﬁp::lalma
- Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
3 aplicaciones

EPP _.H &@ fl:r“_;m DEDQD jlj
Ty

e Utilizar la grasera color verde
gue contiene Omega 78 h1l.

e Ubicar la boquilla en los 2
puntos de engrase mostrados en

la figura.

e Realizar 2 aplicaciones
(bombazos) en cada punto de
engrase.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 119. Procedimiento de lubricacion del paquete de insertadores

EXCELLENCI;»

5675

LECCION DE UN PUNTO

<
g Procedimiento para lubricar el paquete de insertadores
i Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad [ 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blanda| Linea No. 1 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia JBEfe D.e?.t(:./ Nombre Firma
Omega 78 h1 Guantes Semanal pecialista
- Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
2 bombazos

e BN HO DA XN/ DRSO 20

e Utilizar la grasera que contiene
grasa Omega 78 hl.

e Ubicar la boquilla en los bujes
de los ejes de los insertadores.

e Realizar 2 aplicaciones
(bombazos) en cada buje.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 120. Procedimiento de lubricacion de la biela de accionamiento

de inyectores

LECCION DE UN PUNTO Y

g Procedimiento para lubricar las bielas de accionamiento de LUP n® 5676
st inyectores Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blanda| Linea No. 1 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia I.;sefe D.e?t(z./ Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal pecialista
" Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
3 bombazos

e B N2 N2 EAI=[]/ DQDQD JD

e Utilizar la grasera que contiene
grasaOmega 78 hl.

e Ubicar la boquilla en los dos
puntos de engrase mostrados en
la figura.

e Realizar 2 aplicaciones
(bombazos) en cada puntode
engrase.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 121. Procedimiento de lubricacion del punto del eje accionador

de inyectores

LECCION DE UN PUNTO & o)

g Procedimiento para lubricar el punto del eje accionador de LUP n®: 5677
2 inyectores Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad [ 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blandal Linea No. 1 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia ;fe Dﬁ‘l;“?’ Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal peclalsta
" Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
3 aplicaciones

e BN MO HADO/ DRSO 20

e Utilizar la grasera que contiene
grasaOmega 78 hl.

e Ubicar la boquilla en el punto de
engrase mostrado en la figura.

e Realizar 2 aplicaciones
(bombazos) en el punto de
engrase.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 122. Punto de lubricacion del dispensador de estuches

LECCION DE UN PUNTO & )omee

)

oo o . . LUP n° 5678
5 Procedimiento para lubricar el dispensador de estuches
fid Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blandal Linea No. 1 l Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Especialista
Spray h1 Guantes Semanal rp—
- echa de
Cantidad autorizada
Sin exceso

err 8 &e fQD% DQDQD jD

e Utilizar el spray hl.

e Ubicar la boquilla en todas las
rétulas del dispensador.

e Recubrir con aceite todas las
rétulas del dispensadores.

Fuente: elaboracion propia.
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Punto de lubricacion del eje transportador de estuches

Figura 123.
- Sopes
LECCION DE UN PUNTO  =1))
estle
Jact L . i LUP n©:
5 Procedimiento para lubricar el eje transportador de estuches
i Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blandal Linea No. 1 I Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal :59206“516
- Fecha de
Spray hl Cantidad autorizada
Sin exceso

err B N2 KO 2B D@DQD 20

= =

e Utilizar Omega 78 hly Spray
hl.

e Ubicar la boquilla en todas las
rétulas del eje transportador de
estuches.

e Recubrir con aceite todas las
rétulas del eje transportador.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 124. Punto de lubricacion de las rétulas de los plegadores

laterales

LECCION DE UN PUNTO

«
5 Procedimiento para lubricar las rétulas de los plegadores laterales
i Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blandal Linea No. 1 I Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia Jefe Depto/ Nombre Firma
Spray hl Guantes Semanal = thZCIa“Sta
- echa de
Cantidad autorizada
Sin exceso

EPP ﬁ@.e #QD'CD DQDQD jlj

e Utilizar Spray lubricante hl.

e Ubicar la boquilla en las rétulas
mostradas en la figura.

e Recubrir con aceite todas las
rotulas laterales.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 125. Punto de lubricacion de la rotula del transportador de
estuches
LECCION DE UN PUNTO &5 )it
© o ) i LUP ne: 5681
5 Procedimiento para lubricar la rétula de trasnportador de estuche
i Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blanda| Linea No. 1 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia Jefe Depto/ Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal Especialista
- Fecha de
Spray h1l Grasera Cantidad autorizada
Sin exceso

HOOFOSO 20

er @ N KO MR

e Utilizar Omega 78, Spray hl

e Ubicar la boquilla en las rotulas
mostradas en la figura.

e Recubrir con aceite la rétula del
transportador de estuche.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.5.9. Accién si no cumple con la

lubricacién adecuada

Cuando algun componente no cumple con una correcta lubricacion, la

accion correctiva es aplicar el lubricante descrito en la tabla LXI.

2.2.45.10. Estandar de lubricaciéon

El estandar de lubricacién de la linea de produccién 1 consta de 3 paginas
gue contienen todos los componentes que se deben lubricar para mantener las
condiciones ideales, asi como alargar la vida util de las piezas. Esto ayudara a
reducir los paros no programados por la falta de lubricacion y desgaste de las

piezas. En la figura 125 se muestra la primera pagina del estandar.

Figura 126. Estandar de lubricacién de lalinea 1

D ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, inspeccion y LUBRICACION No. 1
8 Mantenimiento Autonomo Llenaje g
Fabrica: Antigua ‘Comité Local: Culinarios Sub Comité: Tableta Blanda |Linea de produccién No 1 Area: Tableta blanda
borado por: Ramén / Javier Montes Aprobado por: Roberto Orozco Versién 1
Fecha: 2 de i 2013 Fecha: 5 de Septiembre 2013
LIMp, INSP ¢ )
. |atuBdela recuencia
] * ]
z [ M | Ectandar : Wi 3 ; En caso de
Componente S (Condicién Tipode | o3 ] EPPy Método Tiempo | desviacién Responsable T
- 3 lubricante | 5 © £ Herramientas (min) | ACCION a Lls|3|®
PlM ideal) v ] HIEAB IR
8 o 9 tomar 2l 6|l8lg
0| E| % |«
| HIE
z
2 §
. o
Grupo de empujadores sin exceso de > P . 3 3 :
de tableta 01X Jubricante Ondina H1 I sin exceso LUP 5670 | 2 min g Lubricador X
2
R i
©
Il
z
) s
I Y, 5
Aplastador de tabletas | 02 | X S ax_c i Omega 78 h1 3 bombazos - LUP 5671 | 2 min E Magquinista X
lubricante @
2
¥ @
I'

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.6. Estandar de lubricacion de la linea 2

Tal como se describio, el propésito del estandar de lubricacion en la linea 1

es el mismo para esta linea.

Este estandar establece los puntos de lubricacion, procedimientos
adecuados, frecuencia, tipos de lubricantes por emplear, tiempo estandar de la
actividad y responsable de llevarla a cabo.

2.2.4.6.1. Puntos de lubricacion
Los puntos de lubricacién que se determinaron para disminuir el desgaste

entre los elementos mecéanicos, mantener la maquina en buen estado y

alargando el tiempo de operacién de la linea son los siguientes:

o Dosificacion
o Nivel de aceite
o Punto de engrase 3 eje de dosificacion
o Engranajes de transmision de dosificacion (artesa)
o Engranajes de transmision de dosificacion (artesa)
o Caja de engranajes de tornillos sin fin
o Brazo entendible de dosificacion
o Eje de dosificacion 2 puntos
o Eje de dosificacion 1 punto
o Eje de dosificacion 1 punto
o Eje de dosificacion 1 punto
o Carrusel de tableta
o Caja reductores de tornillos de dosificacion
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° Embalado

o Engomador

o Engranajes de transmision

o diferencial de estuchador

o Cadena de encoder, levas de valvulas de vacio
o) Sistema de cremallera de avance de aluminio

Con los componentes mencionados se pretende reducir el numero de
minutos perdidos por paros no programados por falta de lubricacién, descritos en
la tabla XXI vy, por ende, aumentar la productividad de la linea y reducir el

volumen de pérdidas.

2.2.4.6.2. Estado de la maquina al

momento de lainspeccion

Todas las actividades de lubricacion de los puntos determinados en el inciso
anterior, deben realizarse con la maquina parada para evitar riesgos de lesiones

0 accidentes a la persona que desarrolla estas funciones.

2.2.4.6.3. Condicién ideal de los

componentes

Los elementos de la maquina deben presentar una medida de lubricacion
Optima y sin exceso, evitar un aumento de trabajo y fatiga por parte de los
elementos de la maquina que pueden provocar un desgaste o contaminacion que
afecte la inocuidad del producto. Por esa razén, la condicion ideal de todos los

componentes de la linea 1 debe ser sin exceso de lubricante.
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2.2.4.6.4. Tipos de lubricantes

Las consideraciones para la seleccion de los lubricantes y grasas son las
mismas descritas en el inciso 2.2.4.5.4 de la linea 1.

Al implementar los procedimientos de lubricacion se estandariz6 los mismos
lubricantes y grasas para las dos lineas en estudio, debido a que estas comparten
mecanismos Yy piezas parecidas. Los tipos de lubricantes para los componentes

de esta linea se detallaron en la tabla LXI.

2.2.4.6.5. Herramientas y equipo de
protecciéon personal

Las herramientas y el equipo de proteccién personal son las mismas

mencionadas en la tabla LXII.

2.2.4.6.6. Estudio de tiempo

La técnica para determinar el tiempo estdndar de cada actividad de

lubricacion es la misma que se utilizo para la linea 1.
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Tabla LXVI. Tiempos cronometrados de lubricacién semanal de linea 2

Tiempos cronometrados de lubricacion semanal de la linea 2

Tiempo tomado en minutos

No. Descripcion No. 1 No.2 No.3 | Promedio
1 Nive| de aceite 1,12 0,51 0,33 0,65
2 | Engomador 1,34 1,25 1,07 1,22
3 Engranajes de transmisién diferencial 1,50 117 1,03 1,23

de estuchador
4 Caden_a de encoder, levas de valvulas 1,12 0.56 0.44 0,71
de vacio
5 | Punto de engrase 3, eje de 1,41 | 1,29 | 1,02 1,24
dosificacion
6 Eng_r._anaj_e;s de transmision de 2.35 1,58 1,40 1,78
dosificacién (artesa)
7| Caja de engranajes de tornillos sin fin 1,42 1,28 1,01 1,24
8 | Brazo extensible de dosificacion 1,05 0,53 0,43 0,67
9| Eje de dosificacién, 2 puntos 1,37 1,23 1,04 1,21
10| Eje de dosificacion, 1 punto 1,39 1,24 1,05 1,23
11| carrusel de tabletas 1,41 1,15 1,01 1,19
12 Slste_m_a de cremallera de avance de 2.13 1,51 1,45 1,70
aluminio
13 Cajg_redgptores de tornillos de 121 0.44 0.35 0.67
dosificacion
Total en minutos 18,82 13,74 11,63 14,73

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXVII. Tiempos estandar de lubricacién semanal de la linea 2

Tiempo estandar de lubricacion semanal de lalinea 1

Tiempo tomado en minutos

No. Descripcion Tc FC TN |Suple.| Te.
1| Nivel de aceite 0,65 | 1,05 | 0,69 | 1,14 1
2| Engomador 1,22 | 1,05 | 1,28 | 1,14 | 1

Egt%r;n;ﬁf de transmision diferencial de 123 | 1,05 | 1.29 | 1,14 1

4 S:ggna de encoder, levas de valvulas de 071 | 1,05 | 0.74 | 1,14 1
5| punto de engrase 3, eje de dosificacion 124 1105|130 | 1,14 | 1
6 ér;?;gg)ajes de transmision de dosificacion 1,78 | 1,05 | 1.87 | 1,14 5
7| Caja de engranajes de tornillos sin fin 124 1105|130 | 114 | 1
8 | Brazo extensible de dosificacion 0,67 | 1,05 | 0,70 | 1,14 1
9| Eje de dosificacion, 2 puntos 1,21 1105|127 | 114 | 1
10| Eje de dosificacion, 1 punto 123 1105|129 | 114 | 1
111 carrusel de tabletas 1,19 | 1,05 | 1,25 | 1,14 | 1
12 le;[ﬁmg de cremallera de avance de 1,70 | 105 | 1.78 | 1,14 5
13| Caja reductores de tornillos de dosificacion | .67 | 1,05 | 0,70 | 1,14 1

Total en minutos 15

Fuente: elaboracion propia.

Segun la tabla anterior, el tiempo de duracion de lubricacidon de la linea 2 es
de 15 minutos. Este tiempo esta planificado por parte del departamento de
produccion y la detencién de la maquina para llevar a cabo las actividades no

afecta el rendimiento y productividad de la linea.
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2.2.4.6.7. Asignacion de responsables y

frecuencia de lubricacion

La persona encargada de lubricar los componentes de la linea detallada en
la tabla LXVII es el lubricador; este es asignado por el departamento de
mantenimiento. Su responsabilidad es cumplir con los procedimientos propuestos

de lubricacion para que estas actividades sean eficientes.

La lubricacion se debe realizar con una frecuencia semanal y el dia

determinado para realizarlas es martes.

2.2.4.6.8. Procedimiento de lubricacién

de los componentes

El propésito de lubricar es disminuir el desgaste de los componentes que
estén en contacto directo y aumentar el tiempo de vida y operacion de la maquina.

El procedimiento estandarizado de lubricacibn de cada componente

describe la manera en que se debe realizar estas operaciones.
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Figura 127. Procedimiento de lubricacion del nivel del aceite

LECCION DE UN PUNTO

)

NCE

© 5639
g Procedimiento para lubricar el nivel de aceite
A Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad |  10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. BIandal Linea No. 2 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia é:fe D_e?_t(:,/ Nombre Firma
Spirax 80W90 Guantes Semanal pecaista
" Fecha de
Cantidad autorizada
Sin exceso

e BN NO ?QD’CD@DQD jl:l

e Observar el nivel de aceite
tomando como referencia la
gestion visual.

e Si el nivel esta fuera del
rango, aplicar aceite lubricante
tipo spirax 80W 90.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 128. Procedimiento de lubricacion del engomador

3 ))CONIINUOUS))
EXCELLENCE

LECCION DE UN PUNTO

© o ) LUP no 5640
g Procedimiento para lubricar el engomador
= Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad |  10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blandal Linea No. 2 I Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia ;fzzzﬁgi Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal i
- Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
3 bombazos

e BINS KO LA X/ ODOF0ISKD 20

e Se utiliza la grasera que contiene
Omega 78 hl

e Ubicar la boquilla en el punto
mostrados en la figura.

e Realizar 2 aplicaciones
(bombazos).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 129. Procedimiento de lubricacion de los engranajes de

transmision diferencial del estuchador

LECCION DE UN PUNTO &)

g Procedimiento para lubricar los engranajes de transmision LUP n® 5641
2 diferencial de estuchador Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blanda| Linea No. 2 I Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Bardhal Guantes Semanal = Eszmallsta
" echa de
Grasera roja Cantidad autorizada
3 bombazos

e BINQHO MR X/ OF0SO 20

' [ Z e Se utiliza la grasera de color
rojo que contiene Bardhal.

e Ubicar la boquilla rigida en la
superficie de los engranajes.

e Aplicar dos veces para recubrir
todos los dientes del engranaje
(bombazos)

-

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 130. Procedimiento de lubricacion de la cadena de encoder, levas

de valvula de vacio

LECCION DE UN PUNTO i )i

g | Procedimiento para lubricar la cadena de encoder, levas de valvulas LUP n®
& de vacio Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blanda| Linea No. 2 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Omega 78 h1 Guantes Semanal - :—SDZClallsla
- echa de
Cantidad autorizada
3 bombazos

eer B KNS O 4QD'€D@DQD 20O

e Se utilizala grasa Omega 78 hl
grado alimenticio en spray.

e Ubicar la boquilla en la superficie
de la cadenay las levas.

e Aplicar grasa para recubrir las
cadenasy levas por completo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 131. Procedimiento de lubricacion del punto de engrase 3 eje de

dosificacién

LECCION DE UN PUNTO

© o i . m L, LUP n©: 5643
5 Procedimiento para lubricar punto de engrase 3 eje de dosificacion
fid Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blanda| Linea No. 2 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia é:fe D_ellj_lf:-/ Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal pecialista
- Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
3 bombazos

e BINQHO HACOXN OF0CSO 20O

) | " ' o e Se utiliza la grasera verde que
\ i ﬁ contiene Omega 78 hl.

e Ubicar la boquilla en los dos
puntos de engrase mostrados en
la figura.

e Realizar 3 aplicaciones
(bombazos).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 132. Procedimiento de lubricacion de los engranajes de

transmision de dosificacion

LECCION DE UN PUNTO  &i)e)

g Procedimiento para lubricar los engranajes de transmision de LUP n®: 5644
2 dosificacién (artesa) Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blandal Linea No. 2 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia é:fig)i:’i::; Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal P
" Fecha de
Grasera Cantidad autorizada

3 bombazos

e BINQ O H-MEACX OF0SO 20

e Se utiliza la grasera verde que
contiene Omega 78 h1l.

e Ubicar la boquilla enla
superficie de los dientes de los
engranajes.

e Recubrir con grasa todos los
dientes del engranaje.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 133. Procedimiento de lubricacion de la caja de engranajes de los

tornillos sin fin

LECCION DE UN PUNTO

g |Procedimiento para lubricar la caja de engranajes de los tornillos sin LUP n®:

8 fin Fecha elaboracién 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blanda| Linea No. 2 | Encargado: Lubricador

Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia Jefe Depto./ Nombre Firma
Omega 77 Guantes Semanal = :speduallsla
- echa de
Grasera Cantidad autorizada
3 bombazos

EPP Q&Q ’ED—CD@DQD §ﬂ|:|

e Se utiliza la grasera que
contiene Omega 77.

e Ubicar la boquilla en los puntos
de engrase.

e Realizar 2 aplicaciones
(bombazos).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 134. Procedimiento de lubricacion del brazo extensible de

dosificacién

LECCION DE UN PUNTO

AN ))C U_OUS))
=)
EXCELLENCE

© 5646
5 Procedimiento para lubricar el brazo extensible de dosificacion
fid Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blanda| Linea No. 2 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia ésefe Pell{tof Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal pecialista
- Fecha de
Spray h1 Grasera Cantidad autorizada
3 bombazos

e BINQ OO HeOAD~H OFOC0SO 20

e Se utiliza la grasera que
contiene Omega 78 hly Spray hl.

e Ubicar la boquilla en los puntos
de engrase como se ve en la
figura.

e Ubicar el spray en larétula del
brazo.

e Realizar 2 aplicaciones
(bombazos) de ambos lubricantes.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 135. Procedimiento de lubricacion del eje de dosificacién 2

puntos

LECCION DE UN PUNTO

©
5 Procedimiento para lubricar el eje de dosificacion 2 puntos
i Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blanda| Linea No. 2 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia é:fe DSI;“?’ Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal pecialista
- Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
3 bombazos

e BINQHO HeRACXN OF0CSO 20O

e Ubicar la boquilla en los dos
puntos de engrase mostrados en
la figura.

e Se utiliza la grasera verde que
contiene Omega 78 hl.

e Realizar 2 aplicaciones en cada
punto (bombazos).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 136. Procedimiento de lubricacion del eje de dosificacion un

punto

LECCION DE UN PUNTO &1 )0 )

© L . i . o LUP no 5648
5 Procedimiento para lubricar el eje de dosificacion 1 punto
i Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blandal Linea No. 2 I Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia JBefe D-EF-H:J Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal peclalista
- Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
3 bombazos

e BINQ MO HLEADX OFO0SO 20

e Se utiliza la grasera verde que
contiene Omega 78 hl.

e Ubicar la boquilla en el punto de
engrase mostrados en la figura.

e Realizar 2 aplicaciones
(bombazos).

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 137.

Procedimiento de lubricacion del carrusel de tableta

LECCION DE UN PUNTO

Y
Nestia /fE XGELLENCE

© o ) LUP ne: 5649
g Procedimiento para lubricar el carrusel de tableta
2 Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blanda| Linea No. 2 | Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia i:fe D'e:).t(:./ Nombre Firma
Omega 78 hl Guantes Semanal peclalista
- Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
3 bombazos

e B2 IO f‘D'\Cz‘“‘zDEDQD JD

Omega 78 h1l.

de la cadena.

cadena.

e Realizar 2 aplicaciones
(bombazos) en cada lado de la

e Se utiliza el spray que contiene

e Ubicar la boquilla enlos dientes

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 138. Procedimiento de

lubricacion del sistema de cremalleray

avance de aluminio

LECCION

DE UN PUNTO  &i)mes)

g Procedimiento para lubricar el sistema de cremallera y avance de LUP n® 5650
2 aluminio Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad 10/05/2014
Depto:  Produccion Sector Tab. Blandal Linea No. 2 ] Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia Jefe Peﬁt‘l/ Nombre Firma
Bardhal Guantes Semanal Especialista
- Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
3 bombazos

e BIHQHO HHNAODTH OFDSO 20

e Se utiliza la grasera roja que
contiene Bardhal.

e Ubicar la boquilla en las rétulas
del sistema de cremallera.

e Realizar dos aplicaciones para
recubrir las rétulas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 139. Procedimiento de lubricacion de la caja de reductores de los

tornillos sin fin

LECCION DE UN PUNTO

g Procedimiento para lubricar caja de reductores de los tornillos sin
2 fin Fecha elaboracion 10/05/2013
Preparado por: | Josué Javier Montes Munguia Fecha de Caducidad | 10/05/2014
Depto:  Produccion  Sector Tab. Blandal Linea No. 2 I Encargado: Lubricador
Lubricantes, EEP y herramientas Frecuencia l‘l_:fe D‘e'lj't?./ Nombre Firma
Omega 77 Guantes Semanal pectaista
- Fecha de
Grasera Cantidad autorizada
Sin exceso

EPP ﬁ&@ 4QD—CD@DQD JD

e Se utiliza la grasera que
contiene Omega 77.

e Ubicar la boquilla en los
puntos mostrados en la figura.

e Realizar 2 aplicaciones
(bombazos).

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.6.9. Accién si no cumple con la

lubricacién adecuada

La accion correctiva cuando algun componente no cumple con una correcta

lubricacion, es aplicar el lubricante ideal descrito en la tabla LXI.

2.2.4.6.10. Estandar de lubricaciéon

El estandar de lubricacion de la linea 2 consta de 4 paginas con todos los
componentes que se debe lubricar para mantener las condiciones ideales y
alargar la vida util de las piezas. De esta manera, reducir los paros no
programados provocados por la falta de lubricacion y desgaste de las piezas. En

la figura 139 se muestra el estandar.

Figura 140. Estandar de lubricacién de la linea 2

S ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, inspeccion y LUBRICACION No. 2
e Mantenimiento Autonomo Llenaje :
Fabrica: Antigua Comité Local: Culinarios Sub Comité: Tableta Blanda Linea de produccién No 2 Area: Tableta blanda
laborado por: 'Ramén / Javier Montes |Aprobado por: Roberto Orozco Versién n
Fecha: 2 de i 2013 Fecha: 5 de i 2013
Lime, INsP =
2‘ “wiquina | — & 3 En caso de Frecuenca
Componente s [ ] ((E:::t;‘iciaérn Tipo de 3\-s 2 EPPy Método Tiempo| desviacién Responsable ]
£ % lubricante | 53 E Herramientas (min) | ACCION a L5323
Silpim ideal) v " HEAEE
a o v tomar Bl 8| e|l&
0| E|2|<
£
z
\FD H
2
Puniode engTess St 05 | X Snoncose 9 Omega 78 H1 I 3 bombazos| — LUP 5643 | 1 min E lubricador X
de dosificacion lubricante @
=
3 w
/| 3
,,
z
") 3
E o
Sniranejeude sin exceso de N\ 3
transmision de 06 | X < Omega 78 H1 3 bombazos| LUP 5644 | 2 min z lubricador X
+ - lubricante &
dosificacion (artesa) 5
:i g

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.7. Control de cumplimiento de los estandares

implementados

Para controlar el cumplimiento y tiempo de actividades de los estandares
de limpieza, inspeccion y lubricacién implementados, el personal operativo debe
llenar el formato con el nombre de lista de verificacién de limpieza, inspeccion y

lubricacion del estandar provisional, adjuntado en el anexo 2.

La lista de verificacion, llamada check list, tiene como objetivo registrar el
tiempo de las limpiezas, inspecciones y lubricaciones programadas segun su
frecuencia, asi como los componentes que cumplen y no cumplen con la

condicion ideal descrita en cada estandar.

El auxiliar del area ser& el encargado de llevar el control semanal de la
realizacion y observaciones de las actividades de los estandares, y de tomar las
acciones necesarias para que se cumplan y mantengan las condiciones ideales

de los componentes reportados.

El supervisor del area, con el auxiliar, se reuniran quincenalmente para
verificar que el personal de las lineas cumpla con los estandares de limpieza,
inspeccion y lubricacion. Se busca que tanto lideres como el personal operativo
trabajen de manera unida y con compromiso, para mantener su equipo de trabajo
en buenas condiciones para que se cumpla con la productividad esperada por la

gerencia.
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2.3. Productividad mejorada

Con la implementacion establecida en el inciso 2.2, se ha obtenido una
reduccion en el tiempo que se requiere para producir una caja de tableta blanda,

manteniendo los costos fijos proporcionados por el departamento de produccion.

Precio por caja producida: Q 58,10
Costo por mano de obra: Q 12,37
Costo por gastos fijos de fabricacién: Q 16,30

Costo por materiales e insumo: Q 17,34

Con estos datos, se calcula de nuevo el indice de productividad para el
primer dato de la tabla LXVIII.
. Q58,10
(4839ca]as)(—Caja )

* 100 %
(Q17,34) * (Q16,30) * (87,4 hra — hombre) * (Q12,37 hra — hombre)

P =

Productividad = 93 %
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Linea de produccion 1

Tabla LXVIII. Mejora de productividad linea 1

Semana | Preduccion e-rgzmggo Productividad
(Cajas) (horas) %

16 4893 87,4 93 %
17 4978 85,6 97 %
18 4 689 84,7 92 %
19 4923 88,7 92 %
20 3982 70,3 94 %
21 3184 65,13 81 %
22 2215 41,65 88 %
23 2721 48,6 93 %
24 4 698 85,1 92 %
25 2619 50,1 87 %
26 4672 84,5 92 %
27 4 678 83,2 93 %
28 2734 48,1 94 %
29 2 689 51,5 87 %
30 4774 86,6 92 %
31 2 751 48,4 94 %
32 1823 33,19 91 %
33 2 689 50,4 89 9%

Productividad promedio 91 %

Fuente: elaboracion propia, segiin base de datos de Fabrica Antigua.
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Linea de produccion 2

Tabla LXIX. Mejora de productividad linea 2

Produccion Tiempo L
Semana (Cajas) empleado | Productividad %
(Horas)

16 4 350 78,45 92 %
17 4 286 76,12 94 %
18 4102 74,230 92 %
19 4 256 75,63 94 %
20 5220 95,41 91 %
21 4 929 89,45 92 %
22 4674 83,45 93 %
23 4 754 85,16 93 %
24 4 457 82,51 90 %
25 4713 84,15 93 %
26 4 923 89,27 92 %
27 4 812 88,13 91 %
28 2539 46,7 90 %
29 2235 39,45 94 %
30 2198 38,16 96 %
31 2423 41,26 98 %
32 1746 31,45 92 %
33 2 489 45,780 90 %
Productividad promedio 92 %

Fuente: elaboracion propia, segin base de datos de Fabrica Antigua.
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Tabla LXX. Comparacion de productividades actuales y mejora

- Productividad Productividad
Maquina : Incremento
actual mejora
Linea 1 77 % 91 % 18,8 %
Linea 2 76 % 9 2% 21,05 %

Fuente: elaboracion propia.

Implementar los procedimientos estandarizados de limpieza, inspeccién y
lubricacion minimizo los tiempos perdidos y la mejora de eficiencia de cada linea

de produccion.
Por lo tanto, se estableci6 un aumento del 18,18 % la productividad de la

linea 1 y de 21,05 % la productividad de la linea 2 respecto a la productividad

actual determinada en la fase de diagndstico.
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2.3.1. Pérdidas

2.3.1.1.

Paros no programados

Con la misma metodologia descrita en la situacion actual, se cuantifica el

tiempo perdido por los paros no programados en las dos lineas de produccion.

2.3.1.1.1.

Linea 1

Tabla LXXI. Paros no programados con propuesta implementada linea 1

Fuente: elaboracion propia.
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Linea 1

_ Tiempo Porc_entaje Porqentaje
Tipo de paro (minutos) de tiempo de tiempo
parcial |acumulado
Desgaste o ruptura de piezas 1 846 34 % 34 %
Falta de lubricacion 1190 22 0 57 %
Limpieza extraordinaria 810 15 % 72 %
Residuos de masa en componentes criticos 323 6 % 78 %
Mala operacion 218 4 % 82 %
Limpieza por lubricacion 166 3% 85 %
Calidad de semielaborado 116 2 0 87 %
Descalibracion del equipo 105 2 0 89 %
Tiempo de lubricacion 98 2 0 91 %
Falta de repuestos 89 2 0 93 %
Falta de personal en la linea 87 2 0 94 %
Otros paros (7 paros no mayores del 1%) 304 6 % 100 %

Total 5 352




Segun la tabla anterior, el tiempo total de paros no programados con la
propuesta implementada es de 5 352 minutos, mientras que en la situacion
actual, segun la tabla Il, el tiempo fue 15 292 minutos. Esto quiere decir que se
obtuvo una reduccién del 65 % del tiempo total actual de los paros no

programados de la linea 1.
En la tabla Ill, de la situacién actual se determind los principales paros que
causan el 80 % del tiempo perdido para la linea 1. Con la propuesta

implementada el comportamiento de estos paros es el siguiente:

Tabla LXXIl. Comparacion de la situacion actual y mejora

Principales paros no programados de la linea 1
. Actual Mejora
Tipo de paro ) )
(minutos) (minutos)
Desgaste o ruptura de piezas 5 956 1 846
Falta de lubricacion 3968 1190
Limpieza extraordinaria 2312 810

Fuente: elaboracion propia.

De la tabla anterior se tom6 el nimero de minutos perdidos de la mejora

para cuantificar las pérdidas de tiempo perdidos por cada paro.
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Tabla LXXIIl. Pérdidas por desgaste o ruptura de piezas

Ritmo de Produccién | Produccion ..
Tiempo L ;i ;i Peso  |Produccion
Componente (min) produccion perdida perdida (11grs) (Kg)
(unidades/min) | (Unidades) | (Cajas) 9 9
Guillete 244 340 82960 288 912560 913
Plegadores de fableta 226 340 76840 267 845240 845
Engranes del carrusel 390 340 132600 460 1458600 1459
Leva y enganaje de accionamiento
de elevador de tableta 256 340 87040 302 957440 957
Engranes de cambio de velocidad 277 340 94180 397 1035980 1036
de encartonadora
Engranes de la cadena accionadora
de la cuchilla 453 340 154020 535 1694220 1694
Total 1846 Total 6904

Fuente: elaboracion propia.

La tabla anterior indica el desglose del total de tiempo perdido ocasionado

por el desgaste o ruptura de piezas. Este fue de 1 846 minutos y el volumen que

no se produjo debido a este paro es de 6 904 Kg.

Tabla LXXIV. Pérdidas por falta de lubricacién

Perdidas por falta de lubricacion en la linea No. 1

Ritmo de Produccién | Produccion o

Tiempo . , ) Peso |Produccion
Componente (min) produccién perdida perdida (11qrs) (Kg)
(unidades/min) | (Unidades) | (Cajas) g g
Empujadores de fableta 156 340 53040 184 583440 583
Insertadores 115 340 39100 136 430100 430
Sistema de inyectores 304 340 133960 465 1473560 1474
Rotulas 336 340 114240 397 1256640 1257
Plegadores de fableta 189 340 64260 223 706860 707
Total 1190 Total 4451

Fuente: elaboracion propia.
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La tabla anterior indica el tiempo total perdido por la falta de lubricacion:

1 190 minutos y el volumen que no se produjo es de 4 451 Kg.

Tabla LXXV. Pérdidas por limpieza extraordinaria

Perdidas por limpieza extraordinaria en la linea No. 1
Ritmode | Produccion | Produccion .
Tiempo . . . Peso  |Produccion

Componente (min) produccion perdida perdida (Hgrs) Kg)

(unidades/min) | (Unidades) |  (Cajas) g g

Boaquillas de dosificacion 146 340 49640 172 546040 546

Paquete encartonador 327 340 111180 386 1222980 1223

Elevador de tableta 184 340 62560 217 688160 688
Guias de avance de papel, estuche

ytableta 153 340 52020 181 812220 ar?2

Total 810 Total 3029

Fuente: elaboracion propia.

La tabla anterior indica el desglose del tiempo total perdido ocasionado por
la limpieza extraordinaria: es de 810 minutos y el volumen que no se produjo

debido a este paro es de 3 029 Kg.

o Costo perdido por paro no programado

El costo paro no programado para la empresa es de Q 1,62 por minuto. En
la tabla LXXIV se observa el total de minutos perdidos para cada paro; en la tabla
LXXVIII se detalla el tiempo de duracion de cada paro y el costo perdido que este

produce para la empresa.
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Tabla LXXVI. Comparacion de tiempo perdido y costos que producen

Actual Mejora
Tipo de paro no programado Tiempo Tiempo Y de Costo de
) Costo ) Costo . o

(min) (min) reduccion | reduccion
Desgaste o ruptura de piezas | 5956 | Q9649 1846 | Q2991 69%| 565820
Falta de lubricacion 3068 | Q6428) 1190 | Q1928]  70%| (450035
Limpieza extraordinaria 2312 | Q3745 810 Q1,312 65%| (243324
TOTAL 12236 Q19,822 3846 | Q6,231| 68.57%| Q13,591.80

Fuente: elaboracion propia.

Con la implementacién de los estandares y procedimientos de limpieza,

inspeccién y lubricacion, se redujo el tiempo y costo actual un 68,57 %.
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2.3.1.1.2.

Linea 2

Tabla LXXVII. Paros no programados con propuesta implementada linea 2

Fuente: elaboracion propia.

Linea 2
. rcentaje | Porcentaj

Tipo de paro (;IiiTt%Z) Z?e figr_ngf d?e ggmgf
parcial |acumulado
Desgaste o ruptura de piezas 1712 39 % 39 %
Falta de lubricacion 880 20 % 59 %
Limpieza extraordinaria 359 8 % 67 %
Residuos de masa en componentes criticos 221 5% 72 %
Mala operacion 194 4% 77 %
Limpieza por lubricacién 181 4% 81 %
Calidad de semielaborado 176 4 % 85 %
Descalibracién del equipo 160 4 % 89 %
Tiempo de lubricacion 152 3 % 92 %
Falta de repuestos 145 3% 95 %
Otros paros (7 paros no mayores del 1%) 204 5% 100 %

Total 4 384

El tiempo total de paros no programados con la propuesta implementada es
de 4 384 minutos, mientras que en la situacién actual, segun la tabla 1V, el tiempo
fue 13 920 minutos. Esto quiere decir que se redujo el 68,5 % del tiempo total

actual de los paros no programados de la linea 2.
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Tabla LXXVIII.Comparacién de la situacion actual y mejora

Principales paros no programados de la linea 2
_ Actual Mejora
Tipo de paro ) )
(minutos) minutos)
Desgaste o ruptura de piezas 5723 1712
Limpieza extraordinaria 3521 880
Falta de lubricacion 1196 359
Residuos en componentes
N 921 184
criticos

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LXXIX.Pérdidas por desgaste o ruptura de piezas

Perdidas por desgaste o ruptura de piezas en la linea No. 2

Ritmo de | Produccion | Produccion .

Tiempo .. . . Peso  |Produccion
Componente (min) produccion perdida perdida Hars) Kq)

(unidades/min) | (Unidades) | (Cajas)

Guillete 225 340 76500 266 841500 842
Levas y engranaje del engomador 123 340 41620 145 460020 460
Bujes de los tomnillos sin fin 312 J40 106080 3606 1166880 1167
Cortador de masa 629 340 213860 743 2352460 | 2352
Base de pistones de inviolabilidad 473 340 143820 499 1582020 1582
Total 1712 Total | 6403

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla anterior se presenta el tiempo total perdido causado por el

desgaste o ruptura de piezas: es de 1 712 minutos Yy el volumen que se dejé de

producir es de 6 403 Kg.
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Tabla LXXX. Pérdidas por limpieza extraordinaria

Perdidas por limpieza extraordinaria en la linea No. 2

Ritmode | Produccion | Produccion -
Componente “‘"".‘p" produccion perdida perdida Peso - Produccion

(min) | unidadesimin) | (Unidades) | (Cajas) | (19" | (Kd)

Paquete de dosificacion 207 340 70380 244 774180 774
Engomador 324 340 110160 363 1211760 1212
Flevador de tableta 169 340 57460 200 632060 632
Carrusel de tabletas 87 340 29560 103 325380 325
Plegadores 93 340 31620 110 347820 348
Total 880 Total 3291

En la tabla anterior, el tiempo total perdido ocasionado

lubricacion es de 880 minutos y el volumen que se dej6é de

Fuente: elaboracion propia.

por la falta de

producir es de

3 291 Kg.
Tabla LXXXI.Pérdidas por falta de lubricacién
Perdidas por falta de lubricacion en la Linea No. 2
Ritmo de Produccion | Produccion .
Tiempo . ) ) Peso |Produccion
Componente (min) produccién perdida perdida (11qrs) (Ka)
(unidades/min) | (Unidades) | (Cajas) g g
Retenedores del encartonador a3 340 28220 98 310420 310
Engranajes de transmision de 340 28560 09 | 314160 | 314
dosificacion 84
Sistema de avance de estuche 192 340 65280 221 718080 718
Total 359 Total 1343

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla anterior, el tiempo total perdido ocasionado por la falta de
lubricacion es de 359 minutos y el volumen que se dejé de producir es de
1 343 Kg.

Tabla LXXXII. Pérdidas por residuos en componentes criticos

Residuos en componentes criticos en la Linea No. 2
Componente Tiempo | Rifmode | Produccion | Produccion | Peso |Produccion
P (min) | produccion | perdida | perdida | (11ars) | (Ka)
Paquste encartonador 16 0 20640 %0 264240 | 284
Ventur 87 0 22180 19 200560 | 251
Rotor intemo i1 30 13940 4 153340 | 183
Tota 184 Tol | g8
Fuente: elaboracion propia.
o Costo perdido por paro no programado

Igual que en la linea 1, el costo por paro no programado es de Q 1,62 por
minuto. La tabla siguiente detalla el total de minutos perdidos de cada paro no

programado y el costo perdido que este produce para la empresa.
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Tabla LXXXIIl. Comparacion de tiempo perdido y costos que producen

Actual Mejora
Paro no programado . . o

Tler.npn Costo Tler.npn Costo Yo de: - Costo .d-e

(min) (min) reduccién | reduccion
Desgaste o ruptura de piezas| 5723 Q92711 1712 Q2,773 70%| @497 82
Limpieza extraordinaria 3521 Q5,704 880 Q1,426 73%| Q427842
Falta de lubricacion 1196 | Q1,938 359 Q582 70%| Q135594

Residuos en componentes 0

ciiticos 921 Q1,492 164 (2298 80% Q1,193.94
TOTAL 11361 | Q18,405] 3135 Q5,079 72.41%|Q13,326.12

Fuente: elaboracion propia.

Con la implementacién de los estandares y procedimientos de limpieza,

inspeccién y lubricacion, se redujo el tiempo y costo actual un 72,41 %.

2.3.1.2. Pérdidas por reproceso y desperdicio

Para cuantificar la cantidad de kilogramos reprocesados y desperdiciados

para las dos lineas de produccién, se utilizé la misma metodologia descrita en la
situacion actual. Son los siguientes:
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2.3.1.2.1.

Linea 1

Tabla LXXXIV. Pérdidas actuales de reproceso y desperdicio de la
linea 1

Mes Semana Cantidad P(;an'::ilgaa:a KG KG KG % de
utilizada (KG) (KG) Pérdidos | Reproceso | Desperdicio | perdida

Mayo 20,2013 | 16211 KG 16,3400 KG| 129KG 86 KG 43 KG 0.80%
212013 | 23319KG 234650KG| 146 KG 123 KG 23KG 063%

222013 | 20923 KG 21.0130KG| 90KG 53KG ITKG 043%

Junio 242013 | 9795 KG 9,9095KG| 115KG 87 KG 28KG 1.17%
252013 | 15589 KG 15678 0KG| B89KG T3KG 16 KG 0.57%

262013 | 12242 KG 12,346 0KG| 104 KG 92 KG 12KG 0.85%

27.2013 | 18407 KG 18453.0KG| 46KG ITKG 9KG 0.25%

Juio 282013 | 17359KG 174320KG| T73KG 62 KG 11 KG 0.42%
292013 | 9172KG 92230KG| 51KG 41 KG 10KG 0.56%

30.2013 | B8102KG 81206 KG| 19KG 14 KG SKG 0.23%

31.2013 | 12,324 KG 123450KG| 21KG 18 KG 3KG 0.17%

Agosto 322013 | 25640KG 256747TKG| 35KG 28 KG TKG 0.14%
332013 | MAT3KG 11234 0KG| B1KG 53KG BKG 0.55%

342013 | 14,255KG 14324 0KG| 69KG B4 KG 5KG 0.48%

352013 | 89269KG 893420KG| T3KG B5 KG BKG 0.08%
Septiembre| 382013 | 7,329KG 73846KG| 5H6KG 46 KG 10 KG 0.76%
39.2013 | 13,360KG 134090KG| 49KG 43 KG 6 KG 0.37%

Total 1,226 KG 985 KG 241 KG 0.50%

Fuente: elaboracién propia, segin base de datos.

Segun la tabla LXXXVI, el volumen total perdido en la linea 1 es de

1 226 kg. La cantidad de reproceso de 985 Kg y de desperdicio, de 241 Kg.

El porcentaje promedio de pérdida en la situacion actual es de 1,14 %; ya

implementados los estandares de limpieza, inspeccion y lubricacion se logré

reducir el porcentaje actual a 0,50 %. Con este porcentaje de pérdida se cumplié

con la meta planteada por el area de tableta blanda de no mayor de un 80 %.
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En la figura siguiente se comparan los porcentajes semanales de pérdida

vs. la meta esperada planteada por la gerencia.

Figura 141. Grafico comparativo de pérdida con la mejora vs. meta

planteada de la linea 1
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Fuente: elaboracion propia.
o Costo de reproceso y desperdicio

El costo por Kg que se reprocesa y desperdicia para la empresa es de
Q 18,34 por kilogramo fabricado. La tabla siguiente indica la cantidad de

kilogramos perdidos y el costo que conlleva esta actividad.

313



Tabla LXXXV. Comparaciéon de costos de reproceso y desperdicio de la

linea 1

Actual Mejora

Costo de
reduccion

Reproceso | 2206 KG |Q40456.04| 985KG | Q18,065 5% Q2239314

Situacion Cantidad Costo Cantidad Costo | % Reduccion

Desperdico | 519KG | Q951846 [ 241KG | Q4,420 94% (25,098.52

Total 2,120KG 1Q49976.00( 1226 KG [Q2248484|  55%  |Q27,491.66

Fuente: elaboracion propia.

Segun la tabla anterior, se redujo un 55 % del volumen de desperdicio y
reproceso, con el costo de Q 27 491,66 para la linea 1.

314



2.3.1.2.2.

Linea 2

Tabla LXXXVI. Pérdidas actuales de reproceso y desperdicio de la
linea 2
Mes Semana Cantidad Pcl:aar::'::::a KG KG KG % de
utilizada (KG) (KG) Pérdidos | Reproceso | Desperdicio perdida

Mayo 202013 20,468 KG 20,594 KG 126 KG 98 KG 28 KG 0.62%
212013 23,367 KG 23 465.0 KG 98 KG 75 KG 23KG 0.42%
222013 20,885 KG 21,013.0 KG 128 KG 65 KG 63 KG 0.61%
_ 242013 9,746 KG 9,909.5 KG 164 KG 135 KG 29 KG 1.68%
dunio 252013 15,577 KG 15,678.0 KG 101 KG 89 KG 12KG 0.65%
26.2013 12,208 KG 12,346.0 KB 138 KG 123KG 15 KG 1.13%
27.2013 18,328 KG 18,453.0 KG 125 KG 83KG 42 KG 0.68%
. 282013 17,345 KG 17.432.0 KG 87 KG 5T KG J0KG 0.50%
o 29.2013 9,147 KG 59,2230 KG 76 KG 45 KG I KG 0.83%
302013 8,006 KG 8.120.6 KG 115 KG 94 KG 21 KG 1.44%
31.2013 12,221 KG 12,3450 KG 124 KG 683 KG 61 KG 1.01%
Agosto 32.2013 25,596 KG 25 6747 KB T9KG 25 KG 54 KG 0.31%
33.2013 11,162 KG 11,234.0 KG 72 KG 34 KG 38KG 0.65%
34.2013 14,257 KG 14,324.0 KG 67 KG 20 KG ATKG 0.47%
Septiembre 35.2013 89,289 KG 89,342 0 KG BIKG 41 KG 12KG 0.06%
38.2013 7,352 KG 7.384.6 KG 33KG 9KG 24 KG 0.45%
39.2013 13,383 KG 13.409.0 KG 26 KG 13 KG 13KG 0.19%
Total 1612 KG 1,065 KG 543 KG 0.69%

Fuente: elaboracion propia, segun base de datos.

Segun la tabla LXXXVIII, el volumen total perdido en la linea 2 es de

1 612 kg. La cantidad de reproceso es de 1 069 Kg y de desperdicio de 543 Kg.

El porcentaje promedio de pérdida en la situacion actual es de 1,35 %. Ya

implementados los estandares de limpieza, inspeccién y lubricacién se redujo el

porcentaje actual a 0,69 %. Con este porcentaje de pérdida se cumplié con la

meta planteada por el area de tableta blanda de no mayor de un 80 %.
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En la figura siguiente se comparan los porcentajes semanales de pérdida y

la meta esperada planteada por la gerencia.

Figura 142. Grafico comparativo de pérdida con la mejora vs. meta

planteada de la linea 2
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Fuente: elaboracion propia.
o Costo de reproceso y desperdicio

El costo por Kg que se reprocesa y desperdicia para la empresa es de Q
18,34. La tabla LXXXIX indica la cantidad de kilogramos perdidos y el costo que

conlleva esta actividad.
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Tabla LXXXVII. Comparacion de costos de reproceso y desperdicio de

lalinea 2

Actual Mejora

% Costo de

Situacion Cantidad Costo Cantidad Costo .. ..
Reduccion | reduccion

Reproceso | 2870 KG |Q92,635.601 1,069KG | Q19,605 63% 233,030.34

Desperdico | 937KG [Q17184.38| 543KG | Q9,959 42% Q7,225.96

Total 3,607 KG 1Q69,820.38 1,612KG | Q29,564 38% (240,256.30

Fuente: elaboracion propia.

Segun la tabla anterior, se redujo un 58 % del volumen de desperdicio y
reproceso con un costo de Q 40 256,30 de la linea 2
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3. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S

Implementados los estandares de limpieza, inspeccién y lubricacion, para
las dos lineas de produccién, es necesario crear métodos de actuacion del

personal operativo.

Por lo tanto, se debe eliminar aquellas causas que conducen a la pérdida
de eficiencia de la mano de obra; para esto se propone implementar en el area
de tableta blanda la metodologia 5S. Su objetivo es lograr el orden y limpieza con
disciplina en el lugar de trabajo, con la finalidad de mejorar las condiciones de

seguridad, calidad en el trabajo y la productividad.

3.1. Andlisis de la situacién actual basada en la metodologia 5S

La aplicacién de la metodologia 5S surge de la necesidad de establecer una
mejora continua en el proceso productivo de la tableta blanda, con el fin principal

de mejorar el rendimiento en el &rea de produccion.

La propuesta se justifica al tomar en cuenta que en el area de tableta blanda
no se aplica ninguno de los pasos de esta metodologia; es por eso que al
observar directamente las lineas de trabajo del personal, se visualiza el
desorden, la falta de espacio producto de elementos innecesarios, lo que provoca
un ambiente de trabajo no adecuado, con desmotivacion, falta de animo del

personal y trabajo muy agotador.
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3.1.1. Por qué aplicar la metodologia 5S

Para cumplir con la mision de la empresa, es necesario el mejoramiento
continuo de la cultura del personal para alcanzar los objetivos. Por tal razén, es
necesario concienciar y motivar al personal para que se comprometa a hacer
parte de su vida las 5S. El éxito de esta metodologia depende de un compromiso
total por parte del personal operativo y de los supervisores del area para
promover un cambio en el estado de animo, actitud y comportamiento, lo que

garantiza que existan mejoras de rendimiento en el area de tableta blanda.

3.1.2. Metodologia 5S en el area de tableta blanda

La metodologia de las 5S es una de las herramientas mas utilizadas ya que
se obtienen grandes resultados por su sencillez y facilidad de implementacion.
Esta metodologia esta integrada por cinco palabras japonesas que inician con la
letra “S”. Su objetivo es lograr el funcionamiento mas eficiente, seguro y uniforme

de las personas en el &rea de trabajo. Las cinco palabras son las siguientes:

o Seiri (Clasificar)

o Seiton (Orden)

o Seiso (Limpieza)

o Seiketsu (Estandarizacion)

J Shitsuke (Disciplina)

Esta metodologia se puede representar con la siguiente figura:
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Figura 143. Metodologia de las 5S

‘50
Aunrodisciplina

4° Todos Tgual
Estandarnizacion | Siempre

3° No limipiar mis, sino evitar
Limpieza que se ensucie

Un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar
Disnnguir entre lo que es necesario v lo
que no lo es

Fuente: VENEGAS SOSA, Rolando Alfredo. Las 5S, manual teérico y de implantacion.

https://www.gestiopolis.com/las-5s-manual-teorico-y-de-implantacion/. Consulta: septiembre
2013.

3.1.3. Importancia de los buenos habitos en el &rea de tableta

blanda

En el lugar de trabajo las personas deben disponer de entornos adecuados.
Los propios colaboradores tienen la responsabilidad de organizar, mantener y
mejorar permanentemente sus lugares de trabajo, para lograr los indices de

productividad esperados.
Los lugares de trabajo mas seguros y organizados garantizan menos

pérdida de tiempo para localizar objetos, optimizacion de espacio en el area de

trabajo para un mejor desempefo y menos fatiga para el personal.
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3.1.4. Seiri (clasificacion)

Seiri o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los elementos

innecesarios y que no se requieren para realizar la labor asignada.

Con esta primera “S” se eliminan almacenamientos reducidos que
incomodan o que quitan espacios. El proposito de clasificar significa retirar del
puesto de trabajo todos los elementos innecesarios que perjudican el control
visual del trabajador, impiden la circulacién entre las areas de trabajo e inducen
a cometer errores en el manejo de productos. Los elementos necesarios se
deben mantener cerca de la accion de trabajo. La forma que se utilizé para
realizar la clasificacion en el area de tableta blanda fue la siguiente:

o Inventarios de los elementos Utiles en el area de tableta blanda
o Lista de los elementos que no son utiles en el area de trabajo
o Eliminacion de los objetos inutiles

3.1.4.1. Identificacién de los objetos

En el area de tableta se procedio a la localizacién e identificacion de objetos

necesarios e innecesarios en cada una de las dos lineas de produccion.

Para identificar los objetos innecesarios, se procedio a la supervision e
inspeccion visual de las lineas de produccion, para dejar en el area lo que se

utiliza y determinar cuales son los objetos innecesarios o fuera de lugar.

Se utilizaron hojas de recopilacion de datos, con las cuales se pretende
identificar todos los elementos innecesarios para luego separarlos de los

necesarios.

322



e Hoja de recopilacion de datos 1
Esta hoja fue entregada a cada uno de los colaboradores de las dos lineas de
produccion, con el fin de obtener el dato real de lo que cada uno de ellos tiene a

Su cargo, y las observaciones correspondientes respecto a las herramientas y

elementos.
Tabla LXXXVIII. Hoja de recopilacion de datos 1
7N ))CUH]IHU[IUS )) Recopilacion de datos
Nestie //E XCELLENCE 5 S
Linea de produccion: Fecha:

Encargado de la linea de produccion:

Objetos existentes Necesarios | Innecesarios | Dafiados | Obsoletos Observaciones

Encargado de la maquina

Fuente: elaboracion propia.

En las hojas de recopilacion de datos fueron tomados en cuenta las

herramientas de desmontaje, utensilios y otros elementos.
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3.1.4.1.1. Elementos necesarios

o Balanza: registra en el sistema los pesos de las tabletas, segun el tiempo
indicado para realizar dicha actividad.
o Recipientes de aceite: reciben los residuos de aceite 0 masa que cae de

las maquinas.

o Tijeras: para cortar la bobina, que es el empaque primario de la tableta.

o Cajas de empaque: contienen el empaque de las tabletas.

o Mesa: reciben las cajas de producto final.

o Cuchilla industrial: quita los residuos de goma en la parte del encartonado.
o Bolsas plasticas: se colocan en los basureros, en los cuales se depositan

los residuos de todo tipo.

o Cepillos industriales: para la limpieza de cada linea.
o Gusano pequefio: limpia areas de dificil acceso.
o Recipientes de pegamento: contienen el pegamento que se utiliza para

pegar el encartonado con las tabletas.

o Caja de seguridad: contiene los candados de seguridad y las tarjetas de
identificacion del personal.

o Calculadora: para obtener los resultados de produccion al finalizar cada

turno.
En la siguiente figura se puede observar al personal de tableta blanda

mientras registra las observaciones en la hoja de recopilacion de datos, para la

primera “S”.
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Figura 144. Personal registra los elementos necesarios

Fuente: elaboracion propia.

3.1.4.1.2. Elementos innecesarios
o Cajas de cartdn tiradas con el area de tableta blanda
o Bolsas plasticas tiradas en las esquinas del area.
o Cajas amarillas que ocupan espacio que puede ser utilizado.
o Basureros de metal mal ubicados
o Escobas tiradas en el area, que representan un desorden
o Exceso de tarimas que ocupan espacio.

Con la ayuda del personal del area de tableta blanda, se llevé a cabo esta
primera “S”, seiri. La siguiente figura se muestran los elementos innecesarios

determinados por el personal.
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Figura 145. Elementos innecesarios en el area de tableta blanda

Fuente: elaboracion propia.

3.1.5. Seiton (orden)

Esta segunda “S” establece el modo en que deben ubicarse e identificarse
los materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido encontrarlos,
utilizarlos y reponerlos. ElI cumplimiento del orden ayuda a eliminar muchos

despilfarros en las actividades de produccion del area de tableta blanda.

3.1.5.1. Estandarizacion

El orden es la esencia de la estandarizacién. Un lugar de trabajo debe estar
ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarizacién; esta significa crear
un modo permanente de realizacion de tareas y procedimientos para el area de
tableta blanda.
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3.1.5.2. Creacion de la fase orden

Colocar las cosas utiles por orden segun los siguientes criterios:

o Seguridad: todo lo que no se puedan caer, mover y estorbar
o Calidad: todo lo que no se oxide, golpee y deteriore.
o Eficacia: minimizar el tiempo perdido

La aplicacion de seiton-ordenar, requiere aplicar métodos simples y
desarrollados por los empleados. A continuacion se presenta un gréafico, que
describe como ordenar los objetos de acuerdo a su frecuencia de uso. Esto
ayudard a la organizacién de los objetos necesarios y que el empleado pueda

tomar como base para ordenar su sitio de trabajo.

Figura 146. Diagrama de flujo para ordenar

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede uvbicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en drea ala pe ——

de archivo muerto

A T ADA
ES POSIBLE
GUE SB USE MOMENTO
Archive,
Colocar en pt::hp_-la_ha?, AS
bodega o ALSGUMAS mobiliario, WA Colocar
arc hivo VECES AL equipo, WECES AL cerca de
ARG materiales, o la persona
hermramientos,
etc.
ALGUMAS VARIAS
WECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercanoc al
areds Comunes area de trabajo

Fuente: REY SACRISTAN, Francisco. Las 5's, orden y limpieza en el puesto de trabajo. p. 78.
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En la fase de orden también fueron utilizadas hojas de recopilacion de

datos, disefiadas de la siguiente manera:

o Hoja de recopilacion de datos 2
Los encargados de las maquinas recibieron una hoja, con la que se puede
establecer qué se debe quedar cerca o lejos del area de trabajo, segun el

diagrama de flujo de la figura 145.

Tabla LXXXIX. Hoja de recopilaciéon de datos 2

NS ))COH]IHUUUS » Recopilacion de datos
Nestie /M XCELLENCE 5 S
Linea de produccién: Linea de produccion:

Encargado de la linea de produccidn:

Existencias Frecuencia de uso Necesidad Frecuencia de uso

Encargado de la méaquina

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo con los resultados de la hoja de recopilacion de datos 3, se
observd que todos los elementos existentes y necesarios tienen la distancia de

ubicacion adecuada para su uso.
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3.1.5.2.1. Controles visuales

Un control visual es un estandar representado mediante un elemento gréafico
o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. Cuando se tiene esto, las cosas

solo pueden ubicarse en un mismo sito.

El control visual que se utiliza en el &rea de tableta blanda es para informar

los siguientes temas:

o Sitio donde se encuentran los elementos.

o Sitio donde debe ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos.
o Sitio donde se encuentran las herramientas de desmontaje.

o Sitio donde se debe ubicar las cajas de empaque y bobinas.

o Sitio donde puede ubicarse los escritorios y otros.

o Sitio donde ubicar las hojas de registro, calculadora y lapiceros.

Los controles visuales estan relacionados con los procesos de
estandarizacion. De esta manera se puede observar inmediatamente si una

operacion se lleva a cabo normal o anormalmente.

En las siguientes figuras se pueden visualizar el antes y después de algunos

elementos:

o Escritorio, registros y candados de seguridad

Después de clasificar los elementos encontrados en el escritorio se
procedid6 a ordenar cada uno segun la frecuencia de uso en la linea de
produccion. Entre los elementos se mencionan las hojas de registro diario de
produccion; estas se archivaron en un folder, el cual debe permanecer sobre el

escritorio; los candados de seguridad deben de almacenarse después de
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utilizarlos en la caja de seguridad de color rojo, que se ubica en el escritorio; los
marcadores deben permanecer guardados, el bote de pegamento debe estar

cerrado y ubicado al lado izquierdo del escritorio.

Figura 147. Antes y después de la ubicacion de los elementos del

escritorio

ANTES DESPUES

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, area de tableta blanda.

o Tablero de informacion de las lineas

El personal ubica en varios lugares los tableros de informacion, lo que
obstruye la libre circulacion de los otros trabajadores y cubre espacio no
adecuado. Para evitar esta situacion, se dispuso mover el tablero a un lugar
donde no obstruya cerca de la linea de produccién, ya que es importante que los
operarios vean diariamente sus indicadores; asi mismo se marcé el piso, con el
fin de ubicar en ese lugar siempre el tablero. La figura 147 ilustra el tablero y la
marcacion.
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Figura 148. Antes y después de la ubicacién del tablero de indicadores

ANTES DESPUES

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, area de tableta blanda.

o Perilla accionadora del volteador de masa

El volteador de masa es accionado por un sistema neumatico. La perilla
con la que se realiza la accion de subida y bajada no posee una rotulacion de
direccion, lo que dificulta y confunde al personal que lleva a cabo esta tarea. Para
solucionar este problema, se coloc6 una gestion visual, la cual indica la direccion

de maniobra de la perilla que indica subir o bajar.
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Figura 149. Antes y después de la perilla accionadora del volteador

ANTES DESPUES

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, area de tableta blanda.

o Ubicacioén de la grasera de lubricacion

Al ordenar las herramientas utilizadas en el area de tableta blanda se
detect6 que la grasera no tenia una ubicacion y lugar adecuado de almacenaje
dentro del area de tableta blanda, ya que se encontraba en cualquier lugar y esto
provocaba desorden para el personal. Se determindé que debe estar ubicada
cerca de las lineas de produccion, por lo cual se instalé un gancho en la pared
cerca de las lineas, para que este sea el lugar exacto en donde el personal las

coloque después de utilizarla.
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Figura 150. Antes y después de la ubicacion de la grasera

ANTES DESPUES

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, area de tableta blanda.

o Ubicacion de las cajas amarillas de reproceso

Al observar los elementos que son necesarios e importantes, las cajas de
reproceso de color amarillo se encuentran ubicadas en cualquier lugar, por lo cual
obstruye vy dificultan la circulacion dentro del area. Para evitarlo, se determiné la
ubicacion adecuada, y se delimité y marco el area en cada linea de produccion.
Se busca que las cajas sean ubicadas en este lugar especificamente y evitar
cualquier desorden dentro del area.
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Figura 151. Antes y después de las cajas de reproceso

ANTES DESPUES

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, area de tableta blanda.

o Ubicacién de los portarrollos o bobinas de empaque

Los portarrollos son elementos necesarios en cada una de las lineas de
produccion. Se encontraban en cualquier lugar de las lineas, lo que dificultaba el
acceso a otras areas y obstruia la circulacion. Para evitarlo se procedié a marcar
y ubicar en un lugar adecuado segun la frecuencia de uso. Con esto se logra

dejar un espacio, sin ocasionar atrasos y obstrucciones en las lineas.

334



Figura 152. Antes y después del portarrollos o empaque

DESPUES

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, area de tableta blanda.

o Ubicacion de los utensilios de limpieza

En la parte de atras del escritorio de las lineas de produccion, se instalaron
colgadores, en los cuales deben colocarse los utensilios de limpieza designados.
Con esto se busca que los utensilios no se encuentren en cualquier lugar y

provoquen desorden y mala apariencia en el area de tableta blanda.

Figura 153. Ubicacidén de los utensilios de limpieza

PARTE DE ATRAS DEL
ESCRITORIO

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, area de tableta blanda.
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3.1.5.2.2. Marcacidon con colores

Se utilizd la marcacién de colores para sefalizar la ubicacion e identificacion
de los objetos, tales como, basureros, portarrollos, escritorio, cajas de reproceso,
marcas para situar sillas, mesas, tarimas, lineas de seguridad, lineas de cebra
para indicar el area en donde se debe transitar. Ademas, para prevenir accidentes

del personal al momento de transportar materiales o piezas a otras instalaciones.

Figura 154. Marcacion del area de tableta blanda

ANTES DESPUES

// r ¥ 4

B
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Continuacion figura 154

ANTES

DESPUES
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Continuacion figura 154

DESPUES

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, area de tableta blanda.
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Para las marcaciones de las figuras anteriores se utilizo el color amarillo, el
cual indica precaucion. Se utilizé para delimitar la ubicacion de los elementos en

el area de tableta blanda.

o Lineas de cebra
Fueron marcadas para indicar el paso peatonal del personal, asi como
para prevenir accidentes de los trabajadores de produccion al transportar el

producto terminado a las puertas de salida de la planta.

Estas lineas de cebra ya estaban marcadas y pintadas en la planta; lo que
sucedia que el personal no les daba el uso adecuado y las ignoraba. Para evitarlo
se capacito al personal en el uso de las mismas y la importancia de caminar
donde el paso de cebra lo marca, ya que puede evitar un accidente debido a los

montacargas que circulan en la planta.

Figura 155. Lineas de cebra marcadas

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, entrada a la planta de produccién.
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3.1.6. Seiso (limpiar)

Seiso permite mantener &reas, equipos auxiliares, herramientas y
accesorios limpios y en perfecto estado. Esta limpieza esté relacionada con el
buen funcionamiento de las maquinas de produccion y la calidad del producto.

No se trata de limpiar mucho sino de ensuciar menos el area.

Esta “S” exige identificar las fuentes de suciedad y contaminacién para
tomar acciones de raiz para eliminarlas y mantener limpia el area de trabajo.
También se trata de evitar la suciedad, polvo y otros residuos que se acumulen

en las maquinas y lugar de trabajo.

En el &rea de tableta blanda, la materia prima, maquinaria, mobiliario, pisos,
paredes y el producto terminado pueden contaminarse principalmente de grasas,

aceites, polvo, residuos de semielaborado y suciedad en general.

3.1.6.1. Implementacion de la limpieza

La eliminacién del polvo, aceite, grasa excesiva de los puntos de lubricacion
en la maquinaria, vitrinas, guardas de la maquina y la limpieza de los pisos,

asegura el buen funcionamiento de las lineas de produccion.

El estdndar de limpieza incluye como usar los utensilios de limpieza, la
frecuencia y tiempo establecido para llevar a cabo las tareas, fotografias de las
condiciones ideales de las areas y componentes que deben limpiarse, asi como

los procedimientos de limpieza.
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Figura 156. Aplicacién de la limpieza

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, area de tableta blanda.
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3.1.7. Seiketsu (estandarizar)

Seiketsu es la etapa de crear estandares para las tres primeras “S”. se
relaciona con la creacion de habitos que ayuden a conservar las condiciones
ideales del lugar de trabajo. Esta cuarta “S” implica la creacién de estandares de

limpieza y de inspeccion para realizar acciones de autocontrol permanente.

Para implementar seiketsu se requieren lo siguientes pasos:

3.1.7.1. Asignacion de trabajos y responsabilidades

Para mantener las condiciones alcanzadas por las tres primeras “S”, cada
operario del area de tableta blanda conocié exactamente cuales son sus
responsabilidades sobre lo que tienen que hacer, cuando, donde y cémo hay que
hacerlo; esto se puede observar en la propuesta de mejora. Estas asignaciones
ayudaran a que las tres primeras “S”, seiri, seiton y seiso se cumplan. Las ayudas
gue se emplearon para que el personal entendiera el procedimiento que debe

realizar en cada actividad son las siguientes:

o Lecciones de un punto (LUP), para cada estandar de limpieza, inspeccion
y lubricacion implementadas.
o Tablero de reunidn, donde se pueden encontrar los estandares.

° Gestiones visuales
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3.1.7.2. Empleo de la gestién visual

Para la implementacion del estandar LIL, el cual contiene los
procedimientos para asegurar el cumplimiento de las tres primeras “S”, fueron
colocados en el area de tableta blanda tableros de reunidn y carpetas donde se
archiva la informacién de las LUP implementadas. Estos se ubicaron junto a las
lineas de trabajo para facilitar su actualizacién y empleo diario, semanal, y

quincenal.

En la figura 156 se puede observar a un operario mientras verifica y

registran si la linea de produccion cumple con las 5S.

Figura 157. Cumplimiento de 5S

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, area de tableta blanda.

Como parte de la creacion de buenos habitos en el personal, se requiere
gue este al ingresar a la planta de produccién lleve a cabo sus actividades de
aseo personal, tales como, lavarse las manos, colocarse los protectores de oidos,

colocarse la cofia y cubre barba.
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Figura 158. Buenos habitos al ingresar a la planta

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, entrada a la planta de produccion.
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3.1.8. Shitsuke (disciplina)

Esta “S” implica el convertir en habito el empleo y utilizacién de los métodos
establecidos y estandarizados en las 5S anteriores. La vision del cumplimiento
de las 5S es lograr que el personal mantenga ordenada y limpia su area de
trabajo. Cumplir con esta vision requiere de la disciplina de cada operario por
mantener lo alcanzado y mejorarlo, y con esto demostrar con hechos el

cumplimiento.

Por lo mencionado, es necesario crear las condiciones que fomenten el
compromiso del equipo de trabajo de cada linea de producciéon para que la
metodologia de 5S sea un habito. Por lo tanto, se crea un indicador que mida de
forma objetiva si el personal esta cumplimento con la metodologia. Este indicador
no se mostrard como imagen debido a que son formatos confidenciales para la

empresa.

3.2. Auditoria de 5S

La auditoria del programa de 5S es una actividad basica para establecer la
aplicacion del mismo en las lineas de trabajo; es mediante las evidencias que se
presenta los resultados de la auditoria, ya que estas indican el grado de
aplicacién y los resultados positivos 0 negativos que se han obtenido. Los

resultados negativos son oportunidades de mejora.

El jefe de produccién designara a una persona con conocimientos de 5S
para gue se haga cargo de la auditoria. Debera visitar el area de tableta blanda
de forma sorpresiva, para establecer el grado de aplicacion de la herramienta
mencionada, como la lleva a cabo el personal, si esta de acuerdo o realiza las

observaciones pertinentes al programa de 5S.
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3.2.1. Criterios de evaluacién para las cinco eses (5S)

Conjuntamente con los encargados del area de tableta blanda se procuro,
con la auditoria, evaluar cada una de las 5S, siguiendo los siguientes criterios de

evaluacion:
. Separar
o Elementos innecesarios en el area: como material de empaque,
equipos auxiliares diversos y accesorios sueltos y flojos.
o Ajustes temporales: en cada una de las lineas o area.
J Ordenar
o Equipos: si se encuentran ordenados y ubicados en su éarea
respectiva.
o Material de embalaje: si esta en la ubicacidn respectiva y en
cantidad necesaria, Sin exceso.
o Limpieza
o Magquinas de tableta blanda
o Limpieza de &reas: se toman en cuenta paredes, pisos, ventanas,
vitrinas.
o Estandarizar
o Lecciones de un punto: se aplica los procedimientos de 5S, segun
las lecciones de un punto
o Procedimientos de limpieza
o Disciplina
o Apariencia del area
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o Tableros de reunion

La persona designada para realizar la auditoria evalia mediante
observacion o consultas oportunas al personal de las lineas. Para cada criterio,
el auditor debe anotar el nivel que corresponde (0 a 2); estos niveles tienen la
descripcion que sera evaluada en cada criterio. Los puntos son anotados en la
columna asignada. Al finalizar se suma de todos los criterios para obtener 20

puntos como méximo. La misma se anotara en porcentajes.
En el formulario de evaluacién de las 5S deben anotarse todas las

observaciones segun los niveles de evaluacion para realizar las mejoras y ajustes

necesarios al programa. Este esté detallado en la siguiente figura.

347



Formulario de evaluacion de 5S

Figura 159.
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3.3. Beneficios de laimplementacion de la metodologia de 5S

Algunos de los beneficios que generd la metodologia indicada en el area de
produccion de tableta blanda fueron:

o Abastecimiento de material de empaque adecuado y necesario para cada
una de las lineas.

o Mejora de la informacion en el lugar de trabajo, para evitar errores y
acciones de riesgo para el personal.

o La limpieza y aseo se realizan con mayor felicidad y seguridad por parte
del personal.
. La presentacion del area de tableta blanda se mejord, se ordend

responsablemente y con compromiso todos los elementos en los sitios

designados.

o El ambiente de trabajo es agradable, para el mejor desempeiio del
personal.

o Se elimin6 pérdidas de productos o elementos que se deterioraran por

permanecer un largo tiempo en un ambiente no adecuado.

o Se cre6 una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado con los recursos de
la empresa.
o Se incremento la moral y el compromiso en el area de trabajo.
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4. CAPACITACION AL PERSONAL EN LA APLICACION DE
LOS ESTANDARES DE LIMPIEZA, INSPECCION, LUBRICACION
Y LA METODOLOGIA DE 5S

Este capitulo describe el plan de capacitaciones para los operarios de las
dos lineas de produccion de tableta blanda, sobre los temas propuestos de los

capitulos 2 y 3.
4.1. Planificacién de las capacitaciones

Para asegurar una correcta implementacion del estandar de limpieza,
inspeccidn, lubricacién y la metodologia de 5S, se hizo indispensable capacitar
al personal operativo involucrado en el proceso de implementacion de las dos

lineas de produccién.
4.1.1. Fines y objetivos de la planificacion

El propésito principal del plan de capacitacion es el entendimiento y
compromiso del personal operativo para ejecutar los procedimientos
estandarizados incluidos en el estandar LIL. La capacitacion en estas

metodologias contribuye a:
o Elevar los conocimientos técnicos del personal operativo encargado de la

maquina y con ello asegurar la disponibilidad y rendimiento de las

maquinas llenadoras.
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o Mejorar la interaccion del personal operativo y el personal técnico con el
fin de que trabajen unidos y en equipo para la solucién de fallas y paros
técnicos en las respectivas lineas.

o Crear practicas positivas que contribuyan al buen funcionamiento de las

maquinas y a mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio.

Los objetivos del plan de capacitacion son los siguientes:

o Objetivos generales
o Entender las generalidades de cémo manejar y mantener un
estandar de limpieza, inspeccion y lubricacion.
o) Comprometer al personal operativo con todas las etapas de la
metodologia 5S, para lograr el orden y limpieza con disciplina en el

lugar de trabajo.

o Objetivos especificos
o Aprender a mantener la condicién basica de los componentes.
o Conocer y aprender como se registra el cumplimiento de las

actividades del estandar LL y 5°S, en los check list respectivos.

o Aplicar las 5°S en el area de trabajo.

o Mantener los lugares de trabajo agradables para realizar todas las
actividades diarias.

° Metas
o Capacitar al 100 % del personal de las dos lineas de produccion del

area de tableta blanda.

o Estrategias

o Exposicidén tematica: desarrollo de la actividad con ayudas visuales.
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o Retroalimentacién: involucrar al personal en el tema, hacerlo
participar, ejemplificar situaciones que le pudieron suceder en el
desarrollo de su trabajo.

o Evaluacion: encuestas de evaluacion que contendran preguntas
gue den a conocer el alcance que la exposicion ha tenido.

4.1.2. Recursos
o Humanos

o Son los participantes y facilitadores (epesista, supervisor y asistente

de produccién, supervisor de mantenimiento y técnicos)
o Materiales

o) Infraestructura: las capacitaciones se imparten en el salon de
produccion, TPM.

o Mobiliario y equipo: estad conformado por mesas de trabajo, pizarra,
marcadores, equipo de proyeccion multimedia y aire acondicionado.

o Documentos técnico-educativos: material de estudio, apoyo y

4.2.

encuestas de evaluacion, entre otros.

Programacién

Las capacitaciones por impartir se programaron como se describe en la

tabla XCIl, tomando en cuenta el horario establecido por el departamento de

produccion.
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Tabla XC.

Programacién de capacitacion al personal operativo

Fecha Horario Capacitacion Dirigida a Responsable
Javier Montes
8:00 a Personal operativo Epesista
15/05/2013 Estandar LIL _ _
10:00 am primer turno Marco Molina
Asistente Prod.
_ Javier Montes
Personal operativo _
5:00 a 5 Epesista
16/05/2013 Estandar LIL segundo y tercer _
7:00 pm Marco Molina
turno )
Asistente Prod.
Procedimientos | Personal operativo )
8:00 am a _ Javier Montes
22/05/2013 estandarizados | de los tres turnos _
7:00 pm o _ Epesista
Limpieza de trabajo.
o Javier Montes
Procedimientos - _
8:00 am a _ Magquinistas de los Epesista
24/05/2013 estandarizados )
7:00 pm » tres turnos. Sergio Toledo
Inspeccion o
Tecnico
o . Javier Montes
Procedimientos Lubricador del _
8:00 a . Epesista
28/05/2013 estandarizados departamento
10:00 am o ) Roberto Orozco
lubricacion Técnico _
Supervisor Mant.
Javier Montes
Epesista
8:00 a Metodologia de | Personal operativo | Byron Solérzano
15/08/2013 _
10:00 am 5'S de los tres turnos Supervisor Prod.

Marco Molina

Asistente Prod.

Fuente: elaboracion propia.
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4.3. Metodologia de trabajo

Se presenta cOmo seran impartidas las capacitaciones programadas.

4.3.1. Capacitacion del estandar provisional de limpieza,

inspeccién y lubricacion

En esta capacitacion se instruy0 a los operadores de las maquinas
llenadoras de tableta blanda, la importancia de mantener su maquina en
condiciones basicas e ideales; asi mismo, se explicé la importancia de los
estandares para prevenir cualquier paro no programado producto de la suciedad,
desgaste o ruptura de piezas y mala lubricacion de los componentes mecanicos.

Se dividi6 al personal capacitado en grupos, con el fin de realizar ejercicios
practicos para que aprendieran a llenar los registros o las listas de verificacion,
las cuales ayudaran al supervisor de produccién a mantener un control de las

actividades asignadas por los estandares.

o Capacitador: Josué Javier Montes Munguia, Marco Molina, Sergio Toledo

o Asistentes: 18 personas, el 100 % del personal de las lineas
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Figura 160. Capacitacion estandar LIL

Fuente: elaboracion propia.

La estructura de la capacitacién se presenta en la siguiente figura.
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Figura 161. Capacitacion del estandar de limpieza, inspecciony

lubricacion
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Continuacion figura 161
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Continuacion figura 161

Ejercicio practico
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Continuacion figura 161
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4.3.2. Capacitacion de la metodologia 5S
En esta capacitacion se instruyé0 a los operadores de las maquinas
llenadoras de tableta blanda, acerca de la importancia de mantener el lugar de

trabajo limpio y ordenando. Se explicé cada etapa de esta metodologia.

o Capacitador: Bayron Solérzano, Josué Javier Montes, Marco Molina

o Asistentes: 18 personas, el 100 % del personal de las lineas

Figura 162. Capacitacion de la metodologia 5S

Fuente: elaboracion propia.
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La estructura de la capacitacion se presenta en la siguiente figura.

Figura 163.

Presentacion de la metodologia de 5S
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Continuacién figura 163
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Continuacion figura 163
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Continuacién figura 163
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4.3.3. Capacitacién en el puesto de trabajo

En cada puesto de trabajo se capacitard sobre los procedimientos
estandarizados de limpieza, inspeccion y lubricacion, para desarrollar
conocimientos, habilidades, destrezas del personal operativo y del lubricador,

para incrementar su desempefio en cada una de las lineas.

Figura 164. Capacitacion de los procedimientos LIL, en el puesto de

trabajo

Fuente: elaboracién propia.
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4.4. Evaluacion de la capacitacion

La evaluacion es importante dentro del plan de capacitacion, ya que permite
estimar el logro de los objetivos planteados al inicio de cada tema que fue
abordado. La evaluacion se realizara al capacitador y a los participantes, con el

fin de evaluar la efectividad de la capacitacion.

4.4.1. Evaluacion al capacitador

Los participantes de la capacitacion, por medio de una boleta de calificacion

que consta de preguntas claves, evaltan el sistema de capacitacion.
4.4.2. Evaluacion a los participantes
Permite medir el nivel de aprendizaje de cada participante, acerca de los
temas impartidos en la capacitacion. Ejecutada la capacitacion, el encargado de

tableta blanda evalué al personal por medio del formato de evaluacion de

capacitaciones presentado en el anexo 3.
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45, Resultados de la evaluacion

Los resultados de las evaluaciones son los siguientes:

Tabla XCIl. Resultados de la evaluacién de las capacitaciones

o Cantidad de .
Calificacion _ Porcentaje
trabajadores
Deficiente 0 0
Regular 2 11
Bueno 4 22
Excelente 12 67
Total 18 100

Fuente: elaboracion propia

451. Analisis de resultados

El resultado de la capacitacion del personal de las dos lineas de produccion
es positivo debido al entendimiento de los temas que se implementaron para
mejorar la productividad del area de tableta blanda; asi mismo, se dara el
cumplimiento y seguimiento a los procedimientos estandarizados por parte del

personal operativo y encargados de tableta blanda.

La gerencia de produccion puede hacer modificaciones a los documentos
implementados, asi como eliminar los registros y procedimientos que no generen
ningun valor medible de productividad; esto se debe a la mejora continua del area
de tableta blanda.
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CONCLUSIONES

1. El analisis previo para la implementacion de los estandares de limpieza,
inspeccion y lubricacion en las dos lineas de produccion de tableta blanda
para mejorar la productividad se realizd por medio del indice de
productividad y de Pareto. Para la linea 1 la productividad aumentd un
18,18 %; el tiempo perdido por los paros no programados disminuyé un
68,57 %; el reproceso y desperdicio disminuyd un 55 %. Se logré asi la
meta planteada del 80% por parte de la gerencia. Para la linea 2 la
productividad aumenté un 21,05 %; el tiempo perdido por los paros no
programados disminuyé un 72,41 %; el reproceso y desperdicio disminuy6
un 58 %. Se logré de esta forma alcanzar el objetivo respectivo.

2. La causa principal de los paros no programados de tipo humano, ya que
el personal carecia de conocimiento técnico, por lo que no podia prevenir
averias de la maquina que operaba. La capacitacion técnica al personal
en acciones como inspeccién y lubricacién, permiti6 que el personal
operativo se anticipara a fallas mecanicas en sus equipos y que el tiempo

ocasionado por paros no programados disminuyera.

3. Al establecer estandares de lubricacion se redujo el desgaste entre
elementos de la maquina que tuvieran contacto directo como engranajes

y cadenas. De esa manera, prolongar la durabilidad y vida util del equipo.

4. Con las directrices establecidas en la metodologia de las 5S y la
participacion del personal operativo, se identificd los elementos necesarios

e innecesarios y les ubico en lugares adecuados, identificados y marcados
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visualmente para mantener el orden. De esta manera, se mejoro las

condiciones del lugar de trabajo del personal operativo.

Las hojas de control visual, auditorias y los procedimientos de limpieza
son instructivos basicos creados e implementados para el cumplimiento
de las tres primeras S (clasificacion, orden y limpieza) en las instalaciones
del &rea de tableta blanda. Se fortalecio la disciplina de los trabajadores

en el desarrollo de sus funciones.
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RECOMENDACIONES

1. Fortalecer los estandares LIL (limpieza, inspeccion y lubricacion) como
parte de la mejora continua. Velar por el cumplimiento diario, semanal y
quincenal del mismo por parte del personal operativo, que es también el
encargado de modificarlos segun las necesidades que se presenten en el

area de tableta blanda.

2. El asistente de produccion y el supervisor del area de tableta blanda son
los encargados de revisar continuamente los formatos de cumplimiento de
las actividades del estandar LIL y tomar las medidas respectivas a ante
cualquier reporte de falla que pueda ocasionar un paro programado. El fin
es coordinar con el departamento de mantenimiento la intervencién para

mantener los equipos en condiciones ideales de funcionamiento.

3. Las capacitaciones técnicas al personal operativo por parte del
departamento de mantenimiento u otros profesionales no deben
descuidarse, ya que es el recurso mas importante. Un operario con
conocimiento técnico puede dar mas soluciones a problemas que sucedan

diariamente en su equipo y asi ejecutar sus labores eficientemente.
4. La metodologia de las 5S requiere de disciplina y diligencia, por lo que

cualquier incumplimiento debe solucionarse inmediatamente con acciones

correctivas.
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ANEXOS

Anexo 1. Calificacion de nivelacion

HABILIDAD ESFUERZO

A | Habilisimo +0.15 |A |Habilisimo +0.15

B |Excelente +0.10 |B |Excelente +0.10

C |Bueno +0.05 |C |Bueno +0.05

D |Medio 0.00 |D [Medio 0.00

E |Regular -0.05 |E |Regular -0.05

F |Malo -0.10 |F [Malo -0.10

G | Torpe -0.15 |G |Torpe -0.15

CONDICIONES CONSISTENCIA

A |Buena +0.05 |A |Buena +0.05
Media 0.00 B |Media 0.00

C |Mala -0.05 |[C |Mala -0.05

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos y

medicion del trabajo. p. 210.
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Continuacion anexo 1.

Tabla 2. Suplementos constantes y variables

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Muwjeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2y 4 15
B. Suplemento por postura 2 10K}
‘m';fm"l U F. Concentracién intensa
igeramente incomo . . .
. FI . 01 Trabajos de cierta precision o0
meomoda (inclmada) 1 3 . . .
. Trabajos precisos o fatigosos 7
Muy meomoda (echado, = Trabaios de o .
T T 9 m. 1’J-D? e. E%RIJ]J]‘EI:]S]EII:IG 5 s
. Uso de fuerza/energin muscular o ’;:;':' Alipasas
{ Levantar, tirar, empujar} + Rlldo
Peso levantado [kg] Continno 0 0
13 0 1 Intermtents v filerte 3 7
§ 1 2 Intermitente y muy fuerte s &
10 3 4 Estridente y fuerte o
25 20 H. Tension mental
2 max Proceso bastante complejo 1 1
18 & 9 .
e = Proceso complejo o atencidn 4
. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo £ %
potencta caloulada L Monostonia
= del_.wu _ 1 Trabayo algo mondtono oo
Absoltamente manficiente 5 3 Trabajo bastante mondtono L1
E. Condiciones atmosféricas :
g . Trabajo mury mondtono :
Indice de enfriamiento Kata A0 Ty honolor S
16 0 I. Tedio
g 10 Trabajo algo aburnido o0
Trabajo bastante abwrido |
Trabajo muy aburrido 5 %

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del Trabajo. Ingenieria de métodos y

medicion del trabajo. p. 228.
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Anexo 2.

Estandares de limpieza de la linea 1

Mantenimiento Auténomo

ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspeccion y lubricacién
Nezss Il caLLnc

No.1

Fabrica: Antigua

Comité Local: Culinarios

Sub Comité: Tableta blanda

Equipo: Linea 1

Area: Maquina llenadora

Elaborado por: Josué Javier Montes Munguia Aprobado por: Estuardo Carrera / Bayron Sclorzano
Versién 1
Fecha: may-13 Fecha: jun-13
ume, pEr
3 2 wedule Frecuencia
Z [ Estandar Utensilios/ Ti o
Componente ] (Condiddn enstios Procedimiento X Responsable | o [ & | B 2 L]
T - Herramienta (min) gl =] 5|¢ =
c ideal) £ = ] | =
glPM S| =] 2|23
~|la| 3|3
HERR
E
m
L
' .
] A .
P limpig, y sin I
Rotor o | residuos de |9 LUP 5476 3 min a X
E masa b ] d
: :
A
1
E
m
L
b
! a
M limpic y libre de I
Paquete de dosifieacion | 1y | P residuos de LUP 5477 5 min a X
exterior I [+
E masa (S d
Ll
: :
A
2
E
m
L
b
! a
]
. limpio y libre de I
Boquillas de e residuos de | LUP 5478 5 min a ®
dosificacion 1 oy
masa | d
E = - o
z
A r
2
E
m
L
N b
! a
M limpig, y sin |
Piso de llenado y P residuos de .
o LUP 5479 5 X X
embalado || masa, papely min :
E pohvo
- o
) - r
2

377




Continuacion anexo 2.

£y  ESTANDARPROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspecci6ny lubricacion »-"!!}095»‘ No. 2
Wi, Mantenimiento Auténomo Neste M GELLENGE
Fabrica: Antigua |Com'té Loaal: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda Equipo: Linea 1 Area: Maquinallenadora
Elaborado por: Josué Javier Montes Munguia Aprobado por: Estuardo Carrera / Bayron Solorzano 1
Fecha: may-13 Fecha: jun-13
LIMP, INSP
. l:hlylth Frecuenda
z Estind Utensilios/ Tiempo
. 2 .. — ~
Componente E (C(')ndmon Herramienta Procedimiento (min) Responsable | =| 2|= E
S|p|m| ideal || 5|4 =S
f~ =|=| E|E | o
E
m
| | :
M [ 2
P Limpio sin | |
Artesa 0% | residuos de LUP 5442 4 min a X
E masa y polvo 2 d
z 0
i r
1
E
L r m
| b
" a
p Limpio y sin B |
Tolva 06 | residuos de N LUP 5443 16 min a X
E masa d
7 0
i r
1
& "
L a
| & q
r‘Pﬂ Lavado, limpio y N ":
Tornillos sin fin o7 | sin residuos de [ — LUP 5444 15min n X
c masa i
7 Lllave No. s
A ua t
Allen 12 ’
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Continuacion anexo 2.

ol

IMantenimiento Auténomo

Fe) ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspecciony lubricacion | )‘“""'”“"5'9
Nt M ICELLEweE

No. 3

Fabrica: Antigua

|Conihé Local: Culinarios

Sub Comité: Tableta blanda

Equipo: Linea 1

Area: Maquina llenadora

Elaborado por: | Josué Javier Montes Munguia Aprobado por: Estuardo Carrera / Bayron Solorzano Versién 1
Fecha: | may-13 Fecha: jun-13
LIMP. NSP
g &H:f:: Frecuencia
z Estandar -
. - Ti -
Componente 8 (Condiddn Uten 5".' os/ Procedimiento 'empo Responsable 2| ® H @
£ - Herramienta (min) el gl =l3 | =
Plm ideal) E[S| B|e=| =
z = | 2| E (5 -
Flale g | A
1}
L a
| o q
] Componentes v - u
F‘aque{e.de dosfficacién 08 P la\fados.y limpios, ) LUP 5445 10 min i x
interna 1 sin residucs de  Y— n
E masa i
z 5
A t
a
Allen 6,8
E
m
L :
m H
sistema de dosfficacion | 09 | Limpie sin ' LUPE44 |10 min a x
1 residuos de masa B, d
E .
7 o
A r
1
E
m
; b
; N M . > a
Bequillas de d esifcacion P Lavado, limpicy . = |
y desnudad cres de 10 | sin residucs de LUP 5447 15 min a X
papel E masa  Y— d
o
i Ulave Mo, r
17 1
' 2
E
m
L
| b
a
1} -
P Lavado, limpicy |
Pistones del rotor 11 ! sin residucs de | LUP 5448 (22 min a X
masa (% d
E - - o
z r
2
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Continuacion anexo 2.

v

Mantenimiento Autdnomo

a ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspecciény lubricaciéon

\I ] nunusm,)
e |
Naste il lemse

No. 4

Fabrica: Antigua

|Conité Local: Culinarios

[sub Comité: Tableta blanda

Equipo: Linea 1

Area: Maquina llenadora

Elaborado por: | Josué Javier Montes Munguia | Aprobado por: Estuardo Carrera / Bayron Solorzano Versién 1
Fecha: may-13 Fecha: jun-13
LIMF. INSP
o i Frecuencia
Ectind
Componente E {Eondicién Utensilios/ | oo dimiento | "="P° | Responsable = |2 @
£ - Herramienta (min) po e | 2| 2|5 | .2
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£ =|=| E|E -
= | a 3 H H
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E masa y pobvo g
z r
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E
m
L
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| E‘ Lirmpio y sin I
”Se'm'a": deesp:pa 13 residuos de b LUP 5450 2min a X
E masa y pobvo v - d
7 o
A r
1
E
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gq Lirmpio y sin 5 min (T) I
Canusel de tableta 14 I residuos de ! LUP 5451 10 min @ a X X
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gl .
z r
A
1
M
L a
| q
Guias y banda M Lirmpio, sin u
\ -
transportadorm de | | P residuos de LUP 5452 5min ! X
tabletas al paquete 1 mesa y polvo R n
encartonador E ¥ i N i
Z s
A t
a
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Continuacion anexo 2.

Mantenimiento Auténomo

A ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspecciony lubricacion

2 LS|
- |

ELLENcE

No.5

Fabrica: Antigua

|Oonité Local: Culinarios

Sub Comité: Tableta blanda |

Equipo: Linea 1

Area: Maquina llenadora

Elaborado por: Josué Javier Montes Munguia Aprobado por: Estuardo Carrera / Bayron Solorzano Versién 1
Fecha: may-13 Fecha: jun-13
LIMP, INSP
I e Frecuencia
= Estand Utensilios/ Tiempo
s . . — L
Componente E (andlcon Herramienta Procedimiento (min) Responsable | _ =| Z|= E
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Rodlo, guiasde avance, 17 f residuos de LUP 5454 a X
e papel y opresores ! polvo Y d
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1
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Continuacion anexo 2.

. .. . fe T—
ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspeccion y lubricacion W“‘ "-”"? No. &
1 imiento Auts Nt IECELLENCE |
Fabrica: Antigua |Conihé Local: Culinarios |Sub Comité: Tableta blanda Equipo: Linea 1 Area: Maguina llenadora
Elaborado por: | Josué Javier Montes Munguia | Aprobado por: Estuardo Carrera / Bayron Solorzano Versién 1
Fecha: | may-13 Fecha: jun-13
LIMP, INSP
; [pwEss Frecuencia
O | miguna .
z Estandar -
. - Ti -
Componente 8 (Condiddn Uhensﬂ_losf Procedimiento tempoe Responsable 2| ® H @
£ - Herramienta (min) el gl =l3 | =
HEA ideal) E|E| 5|s-|=
4 =|.2| E[E -
Fla| s[5 N
L =4
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| > q
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Continuacion anexo 2.

Mantenimiento Autonomo

ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspecciony lubricacién L.

)’ lII!_LDUS))
YEELLENCE

No.7

Fabrica: Antigua

IConité Local: Culinarios

Sub Comité: Tabletablanda

Equipo: Linea 1

Area: Maquina llenadora

Elaborado por: I

Josué Javier Montes Munguia

Aprobado por:

Estuardo Carrera / Bayron Solorzano

Fecha: | may-13 Fecha: jun-13 Version 1
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Elevador de tabletas (23 | sin residuos de LUP 5460 11 min a X
E goma Lllave No. d
1 o
z 1
A Allen 6 r
2
M
L a
! q
::' Limpio sin i
Codificador 24 | residuos de tinta, LUP 5461 10 min n X
e polvo y goma i
z s
A t
| a
M
L a
! q
M R B u
P Limpio y sin i
Filtro de bomba 25| residuos de B LUP 5462 5 min n X
polvo bl .
E i
z s
A t
a
E
m
L
b
r»ln f 3
Banda transportadora P Limpio y libre d !
desaliday guiasde |26 "’°V| e de E LUP 5463 11 min a X
tableta e polve i d
z o
A r
2
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Continuacion anexo 2.

-;" ESTANDRR PRUVISTUNAL PRRR™ LTVPIEZR, TRSPECCION Y TURTICACTON ,’é
—— Mantenimiento Autonomo Neste |
Fabrica: Antigua Comité Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda Equipo: Linea 1 Area: Maquina llenadora
Elaborado por: Josué Javier Montes Munguia Aprobado por:|  Estuardo Carrera / Bayron Solorzano Versén q
Fecha: mey-13 Fecha: jun-13
LIMP, INSP
Jiuee Frecuencia
Estindar Utensilios/
Componente g (Condicion . Procedimiento Responsable S 2] -
. Hemramienta el 2 =l .=
3 ideal) b I I e
N ==
w o o
E
m
ﬁ :
i Limpio y sin aI
Esle’ray.tablero 7 ? rsiduos de masa, LUP 5464 a X
electrico I
: papely polvo d
: ?
A
1
E
m
L
| ;
I\: Limpio y sin |
Guardas de la maquina | 28 | rsiduos de masa, LUP 5465 a X
. papely polvo »l\ d
y 0
L r
A
2
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Continuacion anexo 2.
Lista de verificacion o check list de limpieza por turno y quincenal de la

linea 1

1@' LISTA DE VERIRCACION DE LIMPIEZA ESTANDAR PROVISIONAL PERIODO: 7 1 08/ s mimo o

LNEA: 1 AREA: MAGUINA

ESTANDAR DELMAETA TURND LUHES MARTES MIERCOL ES

ot e ] ot o 50 o, 59 5 OBSERVACIONES
- 0|0 00| 00 |-
s 1| e | e @O fx 00| 00 |
o |@]0 | 00| 00 |-
: 00| 00| 00 |
22| [C[0J0] 00 o0 |-
° |00 00| 00
: |00 00| 00 |-
el HIRE R | JONE 00| 00 |
o |00 00| 00 |-
: 00| 00| 00 |
o) o [T@IO]: 0 [0: 00 |-
o |@|0]x 00 00 |»
ESTANDAR DELMAEZA TURND JUEVES VIERHES SEADD DOMINGD
: : OBSERVACIONES
Componese 1| Frecuenca | Tums | Cupiminto |57 1| "8 it ol Compimioto | 57 | " Quinoresi Cumpimiea ‘57 | o (ol i Cumpimiets | 7 | (O o i

] X X X X
B X X X X
Pagh @&
cosificacien | 2 Tumo 4 X X X X
axsree
] X X X
Bioguiles o8 -
cosicacicn Tuma G L x X X

Socs ey | |
embalsde |

OO|OO0 0 OO OO OO

LI JE JE JE JE K K JK JE JEK K J
OlO|OO|0|0 OO|C|Oo OO §
LN K K I IR R K JE N R
OO OO0 C O|O|O|0O| OO
LN K K I IR K R N
OlO|OO|0O|C OlO|O|O] O

oo o0

Lok £25 16 18085, 07T £ VANDR 8156 M6 D 8200 B TECUSIT IS § 80 MO 8100 88 realid O O M - MiguiE enmacha

Compistaciin

Limpiezas programadas | Limpiezas realizadas % Completacion
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Continuacion anexo 2.

Lok £25 1ea | Eacas 0ra T ar 60108 51 56 FeallDD 5600 1 eCUENCi § 60 MO 51 D 88 rea iy

Compistacion

Limpiezas programadas | Limpiezas ealizadas % Completacion

Q LSTADEI.I.ERF:A:I?IIIIEDJE:LFPE%;REET-:AL:&D;L'IIITF AL PERIODO: 23 10812013 a 90 m
ESTANDAR DELMPAEZA T URNO LUNES MARTES MIERCOLES
Gomponerte. | I | Frecuancia | Tume | Cumplimianto M T:-\lw kil i Comglmiento w rn;.'-._m Qun b resizh G _ u:’a;.; r[';.\]!l!'p fees OBSERVACIONES
: (@0 « 00| |- 00 |-
e | | @[O0 x 00 |- 00 |-
> (@0 00] |- 00 |:
: (00 00] |- 00 |:
e | e | o | @[O0 = 00| |- 00 |-
> (@[O0 = CIRE 00
- 0|0 « 00| |- 00 |
maresl ) o [ o @O = 00] |- 00 |:
: (@0 00| |: 00 |:
- (0|0 - 00| |- 00 |-
mmm s e [<]@]0 00 |- 00 |
- - (@]0 - 00| |- 00 |-
ESTANDAR DELMPAEZA T URNO JUEVES VIERNES SABADD DOMINGD
Componerte [ 1F.| Frecumciz | Tum | Complimiznto w ];E"".u'” Quiénlo ralizs| Cumgiimienio ':,"‘"M“ r;': GuiEn b resliz Camplimirto ':,‘*'; rm"‘f‘” Quién boredfiz Cumplimienio ';"‘"; r;"w“’ Guiénlo maiz OESERIACONES
- |00 |- 0[O0 [- 00 |- 00 |-
w | |@[0 |x ICINE 00 | 00 |-
BOCHE 00] |- 00 |: 00 |-
- 00 |- 00| |- 00 |: 00 |-
wms | w | o | @0 |5 00| |- 00 |: 00 |-
. |ol0 |- 00| |- 00 |- 0|0 |
BOCHE 00] |- 00 |: 00 |-
| = [ @0 |5 00] |- 00 |: 00 |-
BOCHEE 00| |- 00 |: 00 |-
] BOCHE 00] |- 00 |: 00 |-
e |2 e [<]@]0 o0 |- 0[0 |: 00 |-
- . (0|0 | JEIRE 00 |- 0|0 |-
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Continuacion anexo 2.

Q LISTA DE VERIFICACIGN DE LIN EZA ESTANDAR PROVISIONAL o LISTA DE VERIFICACIGN DE LIMP EZA ESTANDAR PROVISIONAL
4 LilEA: 1 - LiNEA : 1
AREA: TABLETA BLANDY MAGUINA LLENADORA AREA: TABLETA BLANDA MAGUINA LLENADORA
ESTANDAR DE LIMPIEZA VIERNES 20 DE SEFTIEMERE 213 ESTANDAR DE LIMPIEZA VIERNES 20 DE SEPTIEMERE 313
Comporent ‘N“. e ": o 'ﬂ": T::ﬂ‘;“ Quinloresfiz | OBSERVACIONES G e l’ salTumo Cumplimie l:‘f'; T::ﬂ‘;“ Quénlorealis  OBSERVACIONES
Dispensadorde
Artesa Z|Guincersl B . 0 X estichey 2= Quincenal[ B ‘ O X
‘Ventsas
‘ O Guas de . 0
Taa Z|Guincerel | B X aanced T Quincend| B X
estuche
Tomilos sinfin  =|Quincenel B . O X Engomador = Quincenal| B ‘ O X
Paquete de
dosificacion = (Quinceral . B . 0 X Pa:]muen: = Quincznal[ B . 0 X
- encarionador
Sstema e B —
dusificacidn =|Quincerel B . 0 X de bieta =3 Quincendl| B . 0 X
Boquilas de
dosifeaciény . 0 Beadr e . O
Esnudadoes — GQuinczral . B X shiems o~ Quincznal [ B X
& pape
PH::;E T|Guncerdl B . 0 X Codficador 2% Quincendl . O
Plegadores y
apiastadores de 77| Quincendl | B . 0 X Fitrede bomba = Quincenal . O
bl
Banda
nsertadores y . .
fomedorsd Z|Qunczel B 0 X tra{:smd?ra = Quinceng O
1
pape quias de table®
- Escalem y
..ag;ze;ﬂde = |Guineered | B () 0 X tablero = Quincenal ' O
eictico
Guias y banda
trans portadora . . 0 Gurdislh ‘ O
detibietisadl — GQuinczrdl B X mamie Quincenal
encartonade
Sstema e o
rodiios & papel — Quincersl B . 0 X
Rodillo, quias de
aance depapel == |Quincenal B . 0 X
¥ oprEsores
Limpieza programadas . P - Maquina parada

Limplezs realizadas graficar enverde sl se realiad seglin la frecuenciay en rojosinse reslind O Q) M- Maquina en marcha

Completaciin
Limplezas programadas Limplezas realizadas % Completaddn
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Continuacion anexo 2.

Estandar de inspeccién de la linea de produccién 2

ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, INSPECCION y lubricacién

3 P - No. 1
{‘;} Mantenimiento Auténomo
Fabrica: Antigua |Cnm|'té Local: Culinarios |Sub Comité: Tableta blanda | Linea de produccion No 1
Elaborado por: | Javier Mon tes Aprobado por: Roberto Orozco Version 1
Fecha: lunes, 01 de julio de 2013 Fecha: jueves, 04 de julio de 2013
LIMP. INSP
s &:N“ Accion 8 to Frecuencia
s . cidn a tomar
z Estandar . ] =
. - Tiempo | sinocumple -] %] =
Componente ..E ((qndmmn Herramienta | Procedimiento (min) |con la condicién Responsable ol 2 2l =]
Slplm ideal) ideal HEIEIR- I
a "l s| E|=| =
~lal §| =
wl | T
1 ]
N 4 a
g Re portar al auxiliar| 3
E Debe deestaren delarea o i
Guillete L3 I s buenas estado V|  m— 1minuto departamento n X
: afilado tecnico par )
C - i
cambiario.
1 s
Q0 t
N a
LUP
4560
1 ]
N Las es piras, @ a
5 pines del resorte - q
P no deben estar R‘emﬁ&:;ﬁ:l;xlhar u
) E -
R‘esoﬂesysggulﬂord&l 2|t nesga:.:tadosyel {minuto deparamento i ¥
embebinado C sequidor debe techi n
- ECNice pam -
c estaren buen cambiaro. i
1 estado y debe o ' g
0 tener un giro libre| t
N a
LUP
4561
1 ]
N ¥ ) Reapretar los a
5 Todos deben — .D . q
tomillos, silas
P estar apretados v . u
Tornillos, esoresy E ajustades, las . espiras estan i
! (13 A ! Lllave No iminute | rotas eportard al X
Opresores C espiras de los n
- n departamento :
c resortes no il { técnico para i
1 deben estar rotas W cambiarlo. s
Q0 t
N a
LUP
4562
1 ]
N a
5 Re portar al auxiliar| q
P . . delarea o u
Los ejes y buies A
Insertadores de papel |04 E no deben estar 1 minute dgpartamento ! X
C des qastados ; tecnico par repamr| n
C L los desgaste o i
'I cambia los bujes g
Q0 t
N a
LUP
4563
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Continuacion anexo 2.

ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, INSPECCION y lubricacion Ho.2
1) . s - .
¢ Mantenimiento Auténomo
Fabrica: Antigua |Comi|é Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda | Linea de produccion No 1
Elaborado por: | Javier Montes Aprobado por: Roberto Orozco Vession 1
Fecha: | lunes, 01 de julio de 2013 Fecha: jueves, 04 de juliode 2013
LMP. NP
S ‘:i:: Acciéna Frecuencia
o ., cién a tomar
z Estandar . N
Py . o Tiempo | sinocumple |Responsabl - -
Componente e (Ct_md icion Herramienta | Procedimiento (min) |con la condicion e ol o] a 2
HEAR ideal) : = - @
ideal =2 =z -
o la| s o
@ =
I ]
N a
N La superficie no - q
P debe estar REPZ:T:‘::;NIW u
Inyectores 05 E tesgastada, el 2 minutos |  departamento ! X
c retenedor debe tecnico para n
c estaren buen “‘ rectiﬁcarotl:)ambio i
! estado ’ s
(o] t
N a
LUP 4564
I ]
N a
§
P Reportar alauxiliar 3
Retenedor del revolver E Loslabics no delareao i
de dosificacion 06 c debt.:n estar 1 minuto depar_tamemo n X
¢ danados tecnico para i
4 cambiarios.
! « s
(o] t
N a
LUP 4565
| ]
N Vo) a
s Las orilas no ¥ Reportar alauwxiliar q
P deben estar delareao u
e No
Plegadores de tableta | 07 E sqrietadas, sin | -heve Ne. 1 minuto "t“’""_“ mento . X
desgaste por 10 y Ecnico par .
c ebrdum « cambiarlos o i
I qu repararios s
[¢] t
N a
LUP 4566
| . ]
N Los engranajes a
S debenestaren
5| [peenestadosin Reportaralawdilar|
E dientes delareao i
Engranajes de camusel | 08 ¢ quebrados) y los Allen No 1minuto | depatamento n X
s tornillos de Allen o, tecnico para ;
| sujeccion de los [ cambiar o repamr. s
o cajones o t
N apretados a
LUP 4567
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Continuacion anexo 2.

ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, INSPECCION y lubricacién

s . - No. 3
U Mantenimiento Auténomo
Fabrica: Antigua |Cnml'lé Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda Linea de produccion No 1
Elaborado por: | Javier Montes Aprobado por: | Roberto Orozco Version 1
Fecha: lunes, 01 de julio de 2013 Fecha: jueves, 04 dejulio de 2013
LIMP. &P
s &E":f:‘ Accién a to Frecuencia
. cién a tomar
Z Estandar ; - Tiempo | sino cumple - 5| =
Componente 2 (Condicidn Herramienta Procedimiento . I dicis Responsable IR
H ideal) (min) |con la condicidn I
H PM ideal al| g =
al g @
@ H
I - "
N a
5
P Las espiras y Reportar al awxiliar| 3
Resortes de E pines del resorte . delarea o i
. L1 s — 1 minuto departamento X
empujaderes de tableta C no deben estar tecni n
C desgastados ecnmp para i
| cambia ros s
0 t
N a
LUP
4568
| j" "
N . a
5 Lag orilas no | —_ Reapretary si q
P deben esta existe desgaste u
E d“e s:a: I;os reportar al auxiliar i
Plegadores de estuche (10| - tgﬂ illos ﬂv Llave No. 1 minuto delarea o n X
z :’L'.-:uiéne . departamento i
T p Jretados - tecnico para .
o P cambia ros t
N a
LUP
4569
1 ]
N Los tomillos de 2
3 sujeccion deben a
P estar apretados 10 Reportar al awiliar| u
Elevador detableta |11 E Semanalmente 3 minutos d UEII_‘:H Ot rll X
z revisarla posicion | epariamenta )
C tecnico i
| yestado de I s
0 pasadores Allen Mo, t
N a
g LUP
4570
N a
5 Los dientes del . q
P engranaje y rodille RBDTT”HMIW u
Engrana je del sistema E dentado no deben . elarea o i
. 12| - — 1 minuto departamento X
del embobinado C estar quebrados y . n
c deben quedar tecnico para i
'I engrRnados cambiarias. g
Q0 t
N a
LUP
4571
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Continuacion anexo 2.

ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, INSPECCION y lubricacion No.4
Mantenimiento Autdnomo '
Fabrica: Antigua |Cnml'lé Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda | Linea de produccién No 1
Elaborado por: | Javier Montes Aprobado por: | Roberto Orazco Versié
Fecha: | lunes, 01 de julio de 2013 Fecha: jueves, 04 de julio de 2013 ersion B
LIMP. NS
- [EuBs== . Frecuencia
z e Estandar . Accién a tomar
Componente ] (Condicidn Herramienta | Procedimiento Tiempo | sino cu mpl_e' Responsable ol = r
= ideal) (min) |con la condicidn I H
s |FM ideal =| 2 H
al & 2
w =
1 ]
N a
5 El centro debe & Reportar al aw iliar| q
P tener un gire de delara o u
Rotulas del paguete 1 E 45 libre v la departamento i %
encartonador C cabeza debe tecnico para n
C estar ajustada cam biarle o i
1 sin vibracicnes ot repamrio g
Q0 t
N a
LuP 4572 .
1 minuto
1 ]
N 4 a
5 El centro debe Reportar al aw iliar| q
P tener un gire de delara o u
Rotulas del sistema de E 45°libre y la departamento i
|- — . X
avance de estuche C cabeza debe tecnico para n
C estar ajustada cam biarle o i
1 sin vibracicnes repamrio g
Q0 t
N a
LUP 4573
1 ]
N @ a
5 o q
P Los dientes de Reportar al auiliar u
Engranajes de cadena E los engrana jes . delarea o i
> _ 5 | - — 1 minute | departamento X
accionadora de cuchilla C no deben estar . n
C quebrados, IH:HIC.O para i
| cam biarlos. s
0 t
N a
LUP 4574
El eje no debe
1 estar M
N desgastado, el }’ 3
s .segl..ndordehe Reportar al awxiliar| d
. P girarlibremente y u
Levay e de E| | superfice e la ) delarea o i
accionamiento de 6 | - — 1 minute departamento X
elevador de tabletas : kva no debe tecnico para n
C estar A i
'I desgastada, cam biarlos. g
a cadena debe t
N estar en buen a
estado L 4575
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Continuacion anexo 2.
Lista de verificacion o check list de inspeccion diariay quincenal de la linea
1

CHECKLIST PROVISIONAL DE INSPECCION . ¥
; o Semana jun-13 s
-Linea de produccion No 1-
C d . z o/ 2l componens esid
onaicion recuend Completaci| Méguina | mmasi=as o, {Quienrealizo
Componente | Ne | Rengoy | Descripcion [Temo| - bt ) OBSERVACIONES.
ideal . an la inspeccion?
aea métado
P /M 3 NO
MAQUINISTA
CQuincenal |-
Resortes y
seguidor del ® 0|X
embobinado Visual/
Tacto
MAQUINISTA
Quincenal
Tarmillas y
resortes ® 0 X
opresores Visual/
Tacto
MAQUINISTA
CQuincenal
Los ejes y bujes
Insertadores de
| nodebencazr | B | @O X
ape
pap Visual/ | desgastados
Tacto
MAQUINISTA
Cuincenal Lz superfideno
debe astar
Inyectores de | desgastada, el
dosificacion | ) retenedar debe B @ O|X
Visuall! | aar en buen
Tacto estado
MAQUINISTA
Quingenal
Retenedor del Las labios no
revolverde | & detenestr |B (@O X
dosificacidn Visual/ dafiados
Tacto
MAQUINISTA
CQuincenal
Engranajesde |
carrusel ’ ) . 0|X
Visual/
Tacto
MAQUINISTA
e Las espirasy
Resortes de e
empujadores | @ resoteme | B | @ O X
detableta Visual deben estar
Isua desgastados
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Continuacion anexo 2.

MACILINITA
Quincenal
Elevadorde | 0 X
tableta i
Visual/
Tacto
MACILINITA
Quincenal
Engranaje del
sistema del | 122 01X
embobinado Visual/
Tacto
MACILINITA
Quincenal El ceritro debe
Rotulas del tener un giro de
45° librey la
paguete it e B 0|X
encartonadar Visual/ ustads
Tt | g yigradones
MACILINITA
ovineans| | ElCEMLRO debe
Rotulas del Culncere tener un giro de
sistemade | 45* librey la B olx
avance de Visual/
Tsual etad
estuche Justads
Tecto | qinyipracionas
MACLINITA
Engranzjes de Quneenel || s dentes
cadena B 0lx
accionadora de Visual/ no debien estar
Tsual .
. quebrados,
cuchilla Tacts
MACUINETA
Levay gje de Quincenal
accionamiento
5 s | B O(X
del elevador de |
Visual/ :
tableetas Tatto mawimianto,
Babord Josué Javier Montes
Fecha sep-13
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Continuacion anexo 2.

Estandar de lubricacion de lalinea 1

O ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, inspeccion y LUBRICACION o1
i 25 Mantenimiento Autonomo Llenaje
Fabrica: Antigua |Cnmité Loal: Culinarios l Sub Comité: Tableta Blanda |L'nea de produccion No 1 Area: Tableta blanda
Elaborado por: lemén Gonzalez/ Javier Montes Aprobado por: Roberto Orozco Versic 1
ersion
Fecha: lmiércohs, 01 de mayo de 2013 Fecha: 2 de Mayo 2013
o, per
: [siumdeie Frecuenda
=° "ere | gstandar 3. H En casode
T ol Tipode |05 = EPPY ) Tiempo | desviacién =
C b ] Condi Métod
amponente M ( ‘.’;‘ 'f)"’" lubricante | 50 - Herramientas | ot | (min) | AccION a | Responsable HE
= PM ee < S tomar s 5| =
& © al el ¢
| &
=
Qo
2
Grupo de empujdores sin exceso de . o
X i i i
de tableta o Jubricante Ondina Hl sin exceso LUP 5870 ( 2 min = Lubricador x
2
w
=
=
o
o
si d ]
Apistador de tabietas | 02 | X MERCESOCE | omega e hi 3 bombazos LUP 5571 | 2 min = Maquinista x
lubricante o
E
o
=
=
Qo
o
Sinexcesode 3
Nivel de aceite 0 (X | SAE 20 sin exczso LUP 5872 1 min I~ Lubricador x
lubricante o
>
ol
w
=
=
o
o
Sinexcesode | Omega7d 5
Paquete de plegadores | 04 | X Jubsicante M. Spray ht l 3 bombazos ' |LUP 5873 | 2 min = Lubricador x
>
o
=
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Continuacion anexo 2.

oY
e

E STANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, inspeccion y LUBRICACION
Mantenimiento Auténomo Llenaje

No. 2

Fabrica: Antigua

|Cnmité Loal: Culinarios

l

Sub Comité: Tableta Blanda

|L'nez de produccion No 1

Area: Tableta blanda

Elaborado por:

llhmén Gonzalez/ Javier Montes

Aprobado por:

Roberto Orozco

= Versio
Fecha: [miercnles, 01 de mayo de 2013 Fecha: 2 de Mayo 2013 ersion 1
o e f .
+ [miusdele) recuenaa
9 [ e . 2 = En casode
= fEstandar | Lo 40 o3 3 EPPy Tiempo| desviacién
° . é T -
Componente < [c‘i’é'gz'f)“’" lubricante ""g H Herramientas | M€t%4° | (min) | accron a | Responsable EHEE
N g I tomar BRI
al E| ¢ =
3| E
=
N S
o
d ’ 3
in \E
Sistema de inyectores | 05 | X : . Erezse Omega 78 hi 3 bombazos LUP 5874 1 min = Maquinista X
lubricante o
E
ot
7 @
=
=
o
A o
s d - ]
Paquet de insertadores| 05 | X MEXCRSOUE o mega 73 HI 2 bombazos LUP 5575 | 1 min = Lubricador X
lubricants o
Y
7 @
4 =
=
i}
3
Bielas de accionamiznto) o) | Sinexcesode |40 278y 3 bombazos T |esszs| 1 min = Maquinists X
de inyectores ubricante @
2
w
[ =
=
o
. ¥ o
Punto de lubricacion de Sinexcesode - 5
eje accionador de 08 | X Omega 78 hi 3 bombazos LUP 5877 1 min I~ x
lubricante o
inyectorss =
o
=
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Continuacion anexo 2.

o

.

E STANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, inspeccion y LUBRICACION
Mantenimiento Autonomo Llenaje

No. 3

Fabrica: Antigua |Cﬂrml3é Loal: Culinarios | Sub Comité: Tableta Blanda |L'r|ea de produccion No 1 Area: Tableta blanda
lak do por: ‘R.amdn Gonzalez/ Javier Montes Aprobado por: Roberto Orozco Versién 1
Fecha: ‘m'ércnles, 01 de mayo de 2013 Fecha: 2 de Mayo 2013
LIME BER .
= [ELUBge
: nicumi Estand 2. = En caso de Frecuenda
c e o [ | (c dr! ar Tipode | o3 = EPPy Métod Tiempo | desviacion Responssble -
omponen < oncicion | |ypricante | 26 = Herramientas 2| (min) | ACCIONa pan IR -
HET ideal) v " HEIE
a [¥] w tomar Al 5| = .
al E| 2=
=
=
o
=
Dispensador de sinexcesode | Omega 78 . . o .
X
estuchss 09 Jubricants H I sin exceso LUP 5678 | 1 min = Lubricador X
=
o
o=
=
o
=
Eje deltransportador de Sinexcesode |Omega 78 h - . o .
estuthss 10| X Jubricants spray it sin exceso LUP 567% | 1 min = lubricador X
=
o
o=
=
o
o
b=
Rotulas de los Sinexcesode Spray . . o .
plegadores laterales )X Jubricants ILhnwmhII sin exceso LUP 5680 | 1 min = lubricador X
=
o
o=
=
o
o
b=
Rotula de transportador Sinexcesode | Omega 78 . . o .
& estuche 12X Jubricants H I sin exceso LUP 5681 | 1 min = Lubricador X
=
frr
o=
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Continuacion anexo 2.

Lista de verificacién o check list de lubricacion de la linea 1

CHECKLIST PROVISIONAL DELUBRICACHK
- Linea de produccién No 1 -

Semana

jun-13

ompansrts sati

TP

Condicién Fracuancia/ i | Maguina | coma gt csmnte o | o .
= - po | éQuien reslizé
e Tume - fotmgrata) " L
ideal Componente | N2 | 7P " | Descripcion s Formg == | Bt OBSERVACIONES,
idea
P /M =1 NO
LUBRICADOR
Semanal
Grupo de
empuadores | * B @|0O|X
de tableta P
LUBRICADOR
Semanal
Aplastador de - sinesmes de B Y 0| x
tabletas S
Omega 78
h1
LUBRKADOR
Semanal
Nivel de sceite | = === B @|O|X
SAE 20
LUBRKADOR
Semanal
Paguete de P
4
plegadores JP— B @|O|(X
Omaga 78
hi, Spray hl
LUBRCADOR
Semanal
Sistema de - sineseso de
invectores | Bl @ O|X
[Om ega 78H1
LUBRICADOR
Semanal
Paguete de - P
inse rtadores : Bl @ O|X
Omega 78
h1l
LUBRICADOR
R Quincenal
accionamiento | 7 B e@|O|X
de inyectores Omega 78
h1
LUBRKCADOR
Punto de Quincanal
ubricacion de | _ [E——
eje accionador | . B @ O|X
T Omega 78
de inyectores 1
LUBRCADOR
Semanal
Dispensadorde | _ JE—
estuches | ° e Bl @ OX
[Omega 78H1
LUBRCADOR
Samanal
Eje de
transportador | *© B @|O|X
de estuches Omega 78
hlspray hl
LUBREADOR
Samanal
Rotulas de los
plegadores | = B e@|0O|X
aterales Omega 78
hlspray hl
LUBREADOR
Samanal
Rotula de
transportador | =2 — B @| 0O |X
de estuche Omega 78
H1

Jesué Javier Montes

sep-13
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Continuacion anexo 2.

Estandar de limpieza por turno de la linea de produccion 2

- — - P T
P ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspeccidény lubricacion & ““"‘a e
- Man tsnimisnto Auten omo st T xcEL L -
Fabrica: Antious Comita Local: Culinarios Sub Conita: Tabiata bianas Eculoo : Linaa 2 | Aras: Macuina llanadors
Eimborads oor: | Tozua Javier Montes MungLE Acrobada oor E=tosrds Carrars ]
Focha: I 10 oo rmevo S0LS Focha: 01 o= junic 201z 1
4 Fracuana
Ezranaar
Utansillos/ m oo msoonemble
Componanta E (c?;:ul;:)mn [kt 4 Procadimianto iy ” Bl 3 ] 3 1
£ |r|m iE 8|2
ila|lh
Flaoa de tmnslolén
extoma
=
m
H &
a
m - ;
a1 I— resiucs e LuP s288 & min a x
i e — a
o
z r
1
Eandelas Inox
Inysctores traseoros
e
H b
o limpio, ¥ 3in -
oz | § | resiuos as - Lur s388 amin a x
a
< o
z v
2
Inysotorss Delantsros
ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspecciény lubricacion o] [fes) No. 2
Mantenimisnia Auténomo ot U ati i wee -
Fabrdca: Antloua Comita Looal: Cullnarios |EIII] Comitda: Tablata blanda Eauloo: Unaa 2 Aras -
Elaborado por: | Josua Javier Montes Mungura | Aprobado por Estuardc Carrara -
Facha: | 10 da mayo 2013 | Facha 01 da junio 2013 ar=ian 1
E Frecuanda
u Timmoo o Bl
Componanta i condicion Harramianta | P woonamble [ . 1 3
Py
£ |lp|m H 5 H H
E
m
h 5
a
:‘ limoko, sSn 1
Rotor oz f residucs de LUP B287 2 min a x
e maszay papel | 9 da
B - o
z r
1
E
m
h o
" a
Boqulllas de P Impio y lbre des 1
dosfoackin parte o4 1 LUP E288 2 min a x
extama E masa |- d
) a
z r
L
1
- Implo y lbre de
Flagadores I residucs de
E raza y polvo E e
z m
A =]
a
1
o0& LUP 288 2 min a x x
d
a
L r
1
2
M Implo v lbre de
Apastadores I residucs de
E masza y polvo
S
A
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Continuacion anexo 2.

@< ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspeccion y lubricacién 157 hf““" e No. 3
i Mantenimiento Auténomo Neste It RCELLENCE
Fabrica: Antigua Comité Local: Culinarios |5ub Comité: Tableta blanda Equipo: Linea2 Area: Maquina llenadora
Elaborado por: | Josué Javier Montes Munguia | Aprobado por: Estuarde Carrera Versién 1
Fecha | 10 de mayo 2013 Fecha: 01 de junio 2013 o=
s [riB=m Frecuenda
= Estandar .
Componente e (Condicién Utensilios/ Procedimiento | /o"P° | Responsable | _ | . | = |2 -
= = Herramienta (min) . FE R =
Slepm ideal) E| 5| E|E-| =
= = £ -
= = a ] =
]
L a
1 a
L"‘ limpio y libre de 5 minT ‘I‘
Canusel de tabletas | 06 residuos de LUP 5400 g X x
1 | 10 minQ n
N masa . ;
z - s
A t
a
]
L a
1 a
g" impio y libre de h
Encartonadora o7 | | residuos de LUP 5401 10 rmin X
masa n
E 3 i
z v s
A t
a
E
m
L 4
M timpia, y sin |
Piso dellenadoy |5 " residuos de LUP 5402 5 min a X x
embalado 1
. masa d
H o
- r
ﬁ 2
ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspecciony lubricacidn - No. 4
Mantenimiento Auténomo -
Fabrica: Antigua Comité Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda | Area: Miquina llenadora
Elaborado por: | Josué Javier Montes Munguiz Aprobado por: Estuardo Carrera Versién 1
Fecha: [ 10 de mayo 2013 Fecha: 01 dejunio 2013
= uz snie Frecuencia
o [
z Estandar - .
! Utensilios/ Tiem
Componente E (C?;:;ﬁon Herramienta | Procedimiento | (0P | Responsanie clelz]2] s
H z
£ |p|m E|E % R
8132 |5|R
E
m
- b
"M - - 2
B lavado. limpio y 1
Toha 09 | sin residuos de LUP 5405 10 min a X
E masa V. — d
s T o
A L \l--;\..-J\IL. r
/.24
- 1
E
m
' .
m N 2
B Limpio y sin 1
Artesa 10| residuos de < LUP 5408 amin a x
e masay grasa d
Z o
a r
m
L a
| q
rF‘,'] Lavado, Limpio y - Y
Tomille sin fin LEI sin residuos de LUP 5407 12 min M X
e masa !
z s
A t
a
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Continuacion anexo 2.

s
o

Fabrca: Antloua

ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspeccion y lubricacidn
Mantenimisnte Autdnomo

No. 5

Comita Local: Culinarios Sub Comitd: Tablata blanda Eguioo : Linea 2 Aran: Maauina llanadora
Elaborade oor: sosua Jmviar Monbas Mungurs Aorobade oo Estusrdo Carrars
Facha: I i0de meyoz0is Facna: 01 dejunic Z0i= 1
—
INIiI.Ji‘d;.I- Fracuanclia
comoonante 8 Conaiman | Mrensiioss | Lo ccaimiante | TOT2° | pasponsania 3 |3
idann 2 L
E|r|m R ]
I -1
-
m
L a
i e a
™ u
Joroba o pimoa os = imvage, impie ¥ |
transioiontexterna s |12 | 7 sin roskducs de — LUF E402 & min . x
e ]
z ve =
z ave Mo =
24,17 =
=
m
L b
=
- impio ¥ sin 1
sistoma dodosficacken | 13 f residucsde LUP 6408 10 min a x
i masza a
o
z r
B
™M
L - =
! b — a
m lavade, imple ¥ ) Y
media wina 1a =in resiaucs as e i a Lue s210 18 min x
] e Moo 1 n
2 maza h
: e} :
A t
=
Allen 8
S
m
h Y
a
» g, v zin :
Blola demedia una |18 | ¢ reskduss de LUP 8211 amin a x
= masza N d
= o
z r
2
0 ESTANDAR PROVISIOMNAL PARA LIMPIEZA, inspeccion y lubricacion « MNo. &
B Mantenimiento Autonomo NESbE B

FADricas Antigua

[comité Locan cunnarios [sub comité Tabieta bianaa I BEquipo: Unea 2 Area: Maquina lienadora
Elabomado pon | Jomud Javiar Montas Munguia | Aprobado por Estuardo Carmara 1
Fechar I 10 do rewo 2013 Feoha 0% da junic 2013
o e
SRS Frecuenda
g Mk e
T Tiamoo 3
Componente (Condicién Ho e enta | Poo o | Timina | Resconzama | o . |2 ]
e m 1aean H g H g
§F|13|F
™M
L 4 a
|:.'| q
u
Bogquilas de lavado. Implo ¥ y
dosificacion pa 1w |F Sin residuos e | . — LUP 5412 12 min . x
Interna . masa !
z s
a t
a
E
m
T b
I a
lavado. lImplo ¥ i
nyectores traserosy (| P sin residuos de - LUP 5415 12 min a x
Tromtales 1
: masa a
z o
2
A
2
E
m
h b
" a
implo, y sin 5 !
Arsa ge rotor (parte | 45 | residuos de - LUP 5414 s min a x
) : masa da
B o
& r
B
E
m
T b
n a
o lavago. Implo ¥ i
Pistones aelrotor |19 [ ] Sin resioucs de LUP 5415 10min a x
M masa d
= o
z r
2
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Continuacion anexo 2.

Mantenimiento Auténomo

3 ESTANDAR PROVISIOMAL PARA LIMPIEZA, inspeccién y lubricacion

Mo 7

Fabrica: Antiousa Comite Local: Cullnados Sub Comita: Tablats blanda Eauloo : Linas 2 Aras: Maauina llanadora
Ciabarade sor: | 15mue Jmviar Montes Mungu Anranaas oor: estusra carrars
Facha: 10 de mayo 2013 Facha: 0% dejunic 2013 1
[ETp—
SLG dmin Fracuancia
4 [Sheadn
os/ Tismoao
Comoonants cCondidan s | Procadimianta | T/2M5% | pasnonzabie = f
| taaan i -
M
3 A
Faguets snoartonador
m
L | =
h _— -
o Limpio y libre deo H
zo |7 — goma.pone v LUF 8317 22 min . x |—
mazs
e i
z s
A t
a
Feinsy plegedores ds /
estuchs
Elevador de tabletas
m
L = a
i a
™M u
P Limpio y ibre o 1
21 mete v e ds LUF 6318 12 min x —
' aoma n
e i
z =
A t
/ :
Levas del engemade

Fabricas Antigua

ESTANDAR PROVISIONAL PAI
mMa

ntenimiento Autonomo

RA LIMPIEZA, inspeccion y lubricacion ©
Nazts

)cmmum
EXCELLEN::

No. 8

Icunlté Locah Culinarios Sub Comité& Tableta blanda | Equipo: Unea?2 Area: Méqulna llenadora
Elaborado pon | Josué Javier Montas Munguia Aprobado pon Estusrdo Carrara 1
Fechar | 10 da reyo 2013 Fecha 01 da junio 2013
e,
5 [SEEE Freaencia
L Tiem oo
Componente (c Resoonsabla
s - sy Herramienta cmin> s i H g RE
=
|8 | R
E
m
L
; :
m 1
P Lavado, impio y
Engomador 22| § o 9o g \ LUP 5419 10 min a x
. ore de gorma -
z v
A
2
™M
. —_—= ¥
! q
o Limpio y ibre de | —. H
Coaricador 23| § tinta, gorma y LUP 5420 12min M x
. poivo 7
z s
a J t
-2 a
E
m
L
; :
Banda transportadora o Iimpio y libre de L 1
ge carrusely guias de |24 | residuos de > LuP 5421 smin a x
tableta M masa a
= °
i r
1
M
L L a
1 = q
M u
Rodlllos de avance de P Limpio y libre de 1
S 2s | § PR A LuP 5422 smin M x
E 1
z s
A / t
a
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Continuacion anexo 2.

- — - — —rrT r
Q ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspeccién y lubricacion @i ))""""““‘I:l) Mo. 9
e Mantenimiento Auténomo INSEHE I XCELLENCE.
Fabrica: Antigua |Comité Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda ‘ Equipo : Linea 2 Area: Maquina llenadora
Elaborado por: Josus Javier Montes Munguis Aprobade por: Estuardo Carrara — N
Fecha: | 10 de mayo 2013 Fecha: 01 de=junic 2013
& [aeae Frecuencia
= ki Estandar
> Utensilios, Tiempo =T=
Componente = (Condicién (Jrenslios/ | Procedimiento (m':’) Responsable | o - = |2 =
5 ideal) 2 B s |8 —
Sle|m ] - =
H S| 2| g |2 =
2| & | §|E =
@ | &
Sisterna de rodillos de
papel
£
. m
| b
m =
28| 7 Limpie y libre de LupP 5423 5 min a x —
E - i
A v
A
2
Guias y base del papel
™
L =
] = a
m — u
Raton de rodilos de | .| P Limpio y libre de LuPsaza R i x
traceion de papel ] pohvo = = n
E -~ i
z =
A Lllave Mo t
10c =
£
m
B b
m 3
Insertadores ¥ aa| P Limpic y libre de | P sass — N x
formadores de bolsa ] masa y pohve — =
E
= o
i -
4
ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspeccion y lubricacion o JfHEE) Mo 10
Mantenimiento Auténomo EACELLENC
Fabrica: Antigua [comite Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda | Equipo : Linea 2 Arca: Maquina llenadora
Elaborado por: | Josué Javier Montes Munguia ‘Aprobado por: Estuardo Carrera . 1
Facha: T 10 de mayo 2613 Fecha: 51 de junic 2013
= x:u;d-- Frecuencia
£ [ o= Estandar
A Utensilios/ Tiempo = T=
omponente 2 ondicién rocedimiento esponsable H -
< - = (Cond Herramienta | © o e (rmin) | Re=P bl = | .=| B2 3
Sl e ideal) S| E| E _| =
= 2|8 | §|E =
2 |&
£
h b
M EI
Dispensador de el P Lim pio y libre de - P saze 2 min . x
estuches y ventosas ] poho . 2
e
s o
a -
4
R "
L a
| 3] :
- L0 a
Venturi so0| 7 Limpic LuP 5427 10 min . x
& i
z =
A +
g a
"
L a
1 a
™ u
Sisterna de aire P Lim pio y libre de . i
pintigiobietl s f iy LuPsazs 5 min : x
& i
z | Sy =
A t
e
H b
" a
Banda transportadora | 55| P Limpio y libre de L UF 428 10 rin N «
de salida ] oo :
S o
= r
2
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Continuacion anexo 2.

ESTANDAR PROVISIONAL PARA LIMPIEZA, inspecciony lubricacién

Mantenimiento Auténomo

I)Icnnmuu.nI
) eetteweel

No. 11

Fabrica: Antigua

[comité Local: culinarios

Sub Comité: Tableta blanda

| Equipo : Linea 2

Area: Maquina llenadora

Elaborado por: | Josué Javier Montes Munguia Aprobado por: Estuardo Carrera . 1
Facha: | 10 de mayo 2013 Facha: 01 de junio 2013
prem—
Jiy Frecuencia
Mimae .
z Estandar Utensilios/ Tiempo =
o o ) =
Componente 2 (Condicién Herramionta | Procedimiento | [ "ORS | Respansable | o | o | E | | g
Elolm ideal) E|E|2|i-| =
a = = = -
= (-]
a5 | v
L
1
M
Guardasde la P
maguinaria I
E E
z m
a b
a
I
23 Limpio y libre d2 S LUP 5430 4 min a ® —
povo ~ 3
o
L r
]
M 1
N P
Panel electrico |
E
z
A
Escalera
E
m
L
. :
M ‘
P Lis i libre d
3g| " [ mplo ¥ lbrede LUP 5431 5 min a X —
I povo 3
E o
z r
A
>
o 2
Tablero electrice
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Continuacion anexo 2.

Lista de verificacion o check list de limpieza por turno y quincenal de la

linea 2
:;} LI §TA DE VERIFICAC E::E::L;I'PEiﬁ\ﬁﬁii:;\’![;?rﬁﬁ.a":'SQNAL PERIODD: 31 1 91207 s B0
EATANDARDE LHFEZAT RSO s warres weRoLEe
compt || Fmeamn  rums Compimert 30| P55 foueno iz ot L5 | P57 stz gt (98 0 et OPERIACOIES
e 00 - 00 |
K S ][O 00 00 |-
» 90 00 00 |:
. 9]0 - 00 00 |:
= ) L) ) O
+ 90« 00 00
. 9|0« 00 00 |
s -« 90 = 00 00 |:
- 010« 00 00 |:
. 9]0 - 00 00 |:
- 8]0 [0 00 |-
» 90 - 00 00 |:
@ TAEVERRCICONIE LUE TR0 RO 2 IBIEN 4 BI03 1A
EATANDHR OE LNPEZATURND ) waeres WERCDLEE
St [ s s 0 T g i 1 09 s 2 T T
. 000 - 00 |- 00 |
ey e o @10 00 |: 00 |
» 90 - 00 |- 00 |-
. 910 - 00 |- 00 |-
i (1 e o @10 00 |- 00 |-
» 9]0 - 00 - 00
. 00 - 00 |- 00 |-
wanin |1 1me o @10 00 |- 00 |-
» 9]0 00 - 00 |-
. 0|0 00 |- 00 |
wamalt e (2 @0 5 00 |- 00 |-
» 9]0 - 00 - 00 |-
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Continuacion anexo 2.

1";} LISTA D VERIFICA CION DE LIMPIEZA ESTANDAR PROVIHONAL g LISTA DEVERIFICACKON DE LIMPIEZA ESTANDAR PROVISIONAL
LINES : 2 - Linga : 2
AREL; TABLETA BLANDA HAGUING LLENADORA AFEL TABLETA BLANDA Hé QNG LLENADORA
ESTANDAR OE LIMPIEZS Jon13 EATANDAR DE LMPIEZ: Jun-13
Comporerts ‘rr. Huusnw"nlrno ““"P:‘“ e T:I“mﬂuunhm OBSERIACIONES Comporerts ‘H“.‘PfseusthurmCunplﬂsnh I mpf Quénlorsalize | OBSERVACONES
e @ Qunnd B . O 1 warser & anne| 8 0|0 x
Band
it Qusnd B 0|0 b “:;mﬁ?ym % nn| B . 0 X
[uizs ds BbE
Fiodiios da
Tomigsnin = Quncsnal B ' 0 S pensds 5 Qnsnz| B ' 0 I
ssfuchs
$itama s
J:m‘r:g:? ¥ Qunczngd B . 0 1 rodvos, guassy A Quinand| B ' 0 1
ess 02 paps
fitama s
;:t:;ﬁ ? Qunsnd B . 0 1 rodios, QusEy & Quincand| B . 0 1
es 5 02 paps
Rethda
was * s 8 |0 :;Gmg 5 nn| B ' 0 X
Rape
e srtadurss §
BRI o gy g . O 1 fomadesds & @ncsnz| B . 0 1
une biisa
Boquias Dipansadar g
dwfadrs # Qunnad B . 0 1 shenesy & nnd| B ' 0 1
perk | ntarnz vartosas
mactoss
fressrcsy  * Quncznad B . O b Ventil Cuinesnsl| B . 0 X
deiantenns
rszinema gl o Hetemadaan: -
b - Qunend B . O S prt— Qneznal| B ' 0 I
Band
PRI 2 ppna B . O 1 famsporedors 7 Qincansl| B . 0 1
rokar e
PaquEk
Glards &k
en:apar::‘mr & Quncenal B . 0 1 miqunay @innd| B ' 0 1
o s panslschico
Esed Eacalers |
st ) ees & Quncnal B . O 1 tibers 3 Qunend| B . 0 1
8l sngomato sietrico
Egomadyr  H Quncnzl B . 0 1
Limpieza programadas ' P - aquina parads ‘
Lim g ez s esl i greficar en verdesi se renFad szglne freqwenciny enrojo s nosereni Q) M - Maguina en marcha
Completacion
Limpiems programades Lim piezas res Fzadas % Completaian
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Continuacion anexo 2.

Estandar de inspeccién de la linea de produccién 2

ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, INSPECCION y lubricacidn No. 1
Mantenimiento A uténomo )
Fabrica: Antigua [Comité Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda | Linea de produccién No 2
Elaborado por: | Javier Montes Aprobado por: Roberto Orozco Vereid 1
Fecha: | lunes, 01 de julio de 2013 Fecha: jueves, 04 de julic de 2013 erstan
- Frecuencia
Ectandar . Accién a tomar o
Componente 2 (Condicién Herramiants Método iempo | sinocumple | Responsa = | B |2 n
£ en] (min) |can la candicién = el =25 |&
Slp|m idea ideal 5| 5| 2 |23
- a 3
8|3 | ¥
! M
N a
5 q
: Debe de estaren Reporiar 2l auxiliar H
Guillet= 01| 5 busnas estado ¥ | m— 2minutos | Al S0 N x
= afilado Partan K
c tecnico i
1 s
o t
N a
Lur
481
M Deben estar en "
3 buen estadofsin a
. oxido), no debe Reportar al auwxiliar u
: haber marcas de A X
Resortes de guillotina 02 | © desgaste enlas — Tminuta | i M ®
b 2spiras del “‘Hniw !
‘I' resorte, y ambos .
a debenestar t
N tensados N
Lur
4822
1 . M
N a
5 q
P Comprobar que Reportar al awxiliar u
E = superficie no o] del area o i
Tornillos sin fin 03 - tengafioy la V— Tminutos | nte n x
c punt2 no Feonic i
‘I' presents mjadura .
0 t
N a
P 4823
ESTANDAR PROVISIOMNAL PARA limpieza, INSPECCION y lubricacion No. 2
> L . .
Mantenimiento Auténome
Fabrica: Antigua [comitz Local: Culinarios [Sub Comita: Tableta blanda | Linea de produccién No 2
Elaborado por: | Javier Montes | Aprobado por Roberto Orozco Version 1
Fecha: | lunes, 01 de julio de 2013 Fecha: ueves, 04 de julio de 2013
. |stiie F ;
3 | = snd Accién a tomar recuencia
Componente ] (Condicién Herramianta Método T('::'np)“ = "‘;D‘:'I':FIE R“P:"“b' NERE E .
T 22| ¢ =
ZlP|m ideal) condicién ideal s | 5| 2|z-|®
| &8 )| 3|3 =
w & | ¥
1 . M
N a
5 q
Deben tener una
=
£ condicion [ ieybeoti B
Bujes de tomillo sin fin | 04 c redonda, 1 minuto departamento n X
c austaday debe Peeniog !
. girar libremante !
o t
N a
LUP 4334
! M
N a
s La superficie no q
P debe estar Reportar al u
Inyectores de E desgastada, el ] auwiliar del area o i
dosificacién 05 ¢ retenedor debe Tminuto (7 artamento n *
c estaren buen tecnico i
[ estado s
o t
N a
LUP  agps
r: Las orillas no :'
s deben estar . :
- quebradas ni |
. dobladas y los Reportar al Y
Empaque de la joroba o E p ] auiliar del area o i
! o6 tornilos que 1 minuto X
placa de transicién c N B departamento n
- suptan la joroba "
. deben estar Llave Mo. tecnico i
o apretados de la 24, 17 N
misma manera ’
N a
LUP 4338
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Continuacion anexo 2.

ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, INSPECGION y lubricacién

L . No. 3
Mantenimiento Auténomo
Fabrica: Antigua Comité Local: Culinarios Sub Comita: Tableta blanda | Linaa de produccién No 2
Elaborado por: | Javier Montes Aprobado por: Roberto Orozco Versid 1
Facha: | lunes, 01 de julio de 2013 Facha: jueves, 04 de julio de 2013 ersion
s
| s F ;
§ [ Accién a tomar recusncia
Esténdar . Tiempo | sino cumple |Responsabl = T=
s po
Companente - (Condicién ideal) | ferramient Método [min) con la e |z HIERE:
HE condicién ideal S| 2| EfEm| 2
= o s, N
@
I M
N a
5 Los dos bujes q
P debenestaren Re portaral u
Bujes y roscas de caig E bugnas condiciones . ausiliar del arez o i
d los tornilos sinfin |0 | © sindesgaste, las | Llave Mo fminuto | e pertamento n ®
c roscas deben estar 17 v 24 tecnico i
I en busn estado. ! s
i} t
N a
Lup
4827
S ]
I J . M
n Deben de tener a
[ forma recta, sin q
Cortador ds masa y : "'::":“:'“' | Uave No. BI‘_'”':"‘?”' p
seguros de las boquillas [ 08 | recomida debe sar 17y i minuto |3TRr 81 a=2 0 X
o e c mismo en ambos 7Y departamento n
c lados y los seguros | -OTONA tecnico i
| deben estar No. 8 s
[} completos t
n a
LUP
1828
I M
N a
5 q
Los bujes deben
Bujes y tornillos de las : estar en buen RI‘““:‘T”' Y
boquillas de 0o estado, ylos 1 minuto a”;e":_‘:m::i“ N X
dosfficacion - tornillos deben partar X
c tecnico i
| esta rapretanns .
Lo} t
N a
Lup
4829
ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, INSPE CCION y lubricacién No. 4
= Mantenimiento Auténomo '
Fabrica: Antigua Comité Local: Culinarios |5Ilb Comité: Tableta blanda | Linea de producdén No 2
Elaborado por: | Javier Montes | Aprobado por: Roberto Orozco ersiom 1
Fecha: | lunes, 01 de julio de 2013 Facha: jueves, 04 de julio de 2013
§ s . Accién a tomar Frecusncia
1car . . Tiempo | sino cumple |Responsabl == "
Componente g (Cnin;ed:‘:)lon Herramienta Método (i) | com T e ar ABREHHE
HEE ideal E|E[E|E7| 2
Sl 55 | =
I 3 m
n Las orilas no a
5 deben estar con 1 q
P grietas, deben | S — Reportar al auxiliar u
E tener un angulo del area o i
Flegadores de tableta |10 | - de 80"y nodebe| iy flo. Tminuto | e . X
c existir tecnico i
! rozamients con 1 s
) el rotor t
N a
Lup 4830
I 2 M
N a
s q
P Reportar al auxiliar u
Retensdores del E Deben estar en . del area o i
1 buen estado, sin 1 minute X
encartonado c " : departamento n
c ugas de soeite :
ecnico i
I s
o t
N a
Lup  as3i
I m
N a
5 q
P Debe estar Reportar al auxiliar u
Base de pistones de E ajpstada con el del area o i
inviolabilidad 2l minime juega ) Zminutos | onatamento n *
c posible Lllave Mo. tecnico i
| 10 s
o t
n a
LUP 4832
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Continuacion anexo 2.

» ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, INSPECCION y lubricacion No.5
@ Mantenimiento Auténomo '
Fabrica: Antigua (Comité Local: Culinarios Sub Comité: Tableta blanda I Linea de producdén No 2
Elaborado por: ] Javier Montes Aprobado por: Roberto Orozco Versién 1
Fecha: | lunes, 01 de julio de 2013 Fecha: jueves, 04 de julio de 2013
L, ne?
: |awssen
Z° oy 2 Accién a tomar Frecuencia
Componente 8 (Condicién Herramienta Método Tiempo | sino cumple | Responsabl HERE
o T ideal (min) |con la condicién e 2lE|=E|s |8
3|P|M L ) ideal E|R|E|e=|=
[~ idea ElalEI[E |~
&8 |~
r: Los dientes de I\all
s los engranajes q
P d:::: :::;:" Reportar al auxiliar| u
Leva y engranajes del E P — N delarea o i
13 deben girar 2 minutos
engomador g ibremente y no depar'a,nento n
| debe existir y tecnico ;
o uegoen el e de w t
leva y engranaje
N a
Lup 4832
1 M
N a
S q
P Debenestaren Reportar al auxiliar u
E buenas . delareao i
Ventosas 14 Cc condiciones, sin e departamento n
[ desgaste o« tecnico i
I s
o t
N a
LUP 4833
1 M
N a
s Labase nodebe d q
estar dobladay -
P los tornillo deben Reportar al auxiiar u
Base de los plegadores E . delareao i
15 estar apretados, 2 minutos
de tableta [ no debe existir Ulave N departamento n
c " ave No. o tecnico i
| rozamiento con 10 s
) el rotor t
N a
LUP 4834
l V) M
N - a
S i ve N q
P I:::‘e:ég':; Llave No. 19 Reportar al auxiliar| u
N E y N delareao i
Media lunas 16 retenedores 2 minutos
g deben estar en ' departarnento "
| buen estado o« tecnico ;
o t
N Allen 8 a
LUP 4835
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Continuacion anexo 2.

Lista de verificacion o check list de inspeccion de la linea de produccion 2

CHECKLIST PROVISIONAL DE INSPECCION LINEA2  |Semana LU N ES
4 El componente
Frecuencia/ o - estd comg & ) e g
Condconideal | Componenie |Ne| rargoy | Descipcn |rumo| couneraoon | MU | earcar er | TETPO EAUENIEAE gy cionEg
métoda fotogrsfi) | (%8l | B nspeccian?
F /M 3 N
MACLINISTA
DAk Debe de estar
Guillete de &n buenas
1 c 0| X
corte de pape estado ¥ .
Hfilzdo
Mizual
MACUINISTA
CIARIA
Plegadores de
= 10 c 0 |X
tahleta ¢
Vizual/
Tacto
MACLINISTA
DlaRia | Deben estar
Retenedores en buen
de 1 etadosn | C | @ | O | X
encartonado fugasde
Visualf ceite
Tacto
MADUINISTA
e paRs |
R gustadacon
_pétone_s_de 12 o minimo Cl e 0 X
nviiatilidad visusl/ | juege posible
Tacto

409



Continuacion anexo 2.

CHECKLIST PROVISIONAL DE INSPECCION

UNEA 2 ~ |Semana jur-13 ‘ )
Frecuencia/ nCEer L= o .
Condicién ideal | Componente Ran B T e || | TS | SR oessvanionss
p : goy P CION ! =2 | lainspeccion? B
método Fim sl ND

AT LNIST,

Quinee na:

fmsmotes de puilotna | 2 B ®| 0 ®
Vizusl/Tacte
QUNISTA
Quines na:
Teornilas sin fn 3 B ®| 0 ®
Visusl/Tacte
QUINIST]
Dusine=nai
Bmdienn | s elo |«
Vizusl/Tacte
LACY LENISTA
Quinee na:
5 B ) Q *
VisueliTacte
Quinena:
sz & B ®| 0|
2otieces o Sergcte |
Vizusl/Tacte
Caten deteres ATunETA
Quinans forma rects, gn
7 B *
wriloss ® |0
Visuel/Tacte
Quinena:
B B [ ] Q *
Visuel/Tacte
LACY LBNISTA
Quinee na:
E B ®| 0 ®
Visual/Tacto
Quinena:
yengranzesse |
anzom 1= B [ ] Q *
Visuel/Tacte
LAY LEIST)
Quinee na:
e
Vant 1 B *
entome e [ Be]
VisualTacte
Quinena:
15 B [ ] Q *

Visual/Tecte

VisualTacte

Elabord

Josué Javier Montes

Fecha

jun-13
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Continuacion anexo 2.

Estandar de lubricacion de la linea de produccion 2

Y ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, inspecciony LUBRICACION
s il ; - No. 1
e Mantenimiento Auténomo Llenaje
Fabrica: Antigua |comit Local: © |sub comité: Tableta Blanda Linea de No 2 Area: Tableta blanda
por: |Ramén Gonzalez/ Javier Montes bado por: Roberto Orozco Versidn 1
Fecha: |mie 01 de mayo de 2013 Fecha: 2 de Mayo 2013
N e . Frecuencia
E 3 R ) ER T Encasode
Componente 2 Comgimn |\ qrede. (28] 2| pendis | metodo Tamer| deRir | mewonsene [ 2 13 |2
HEG ideal) 3° K] tomar Zlz|2|z2
3 z|=
3
2
. Is)
Sin exceso de 3
Nivel de aceite o1 [x lubricante ni | Spirax 80vS0 . sin exceso LUP 5638 [ 1 min & Lubricador x
residuos E
=
3
5
Engomador 02 | x ",‘;’;‘;:f&“ O"‘,_%‘ 7 . 3 bomabazos LUP 5640 | 1 min g Lubricador X
E]
=
1
Engranajes de .
transmision diferencial | 02 | X sinexcesede | garhal l Sin exceso LUP 5641 | 1 min § Lubricador x
de estuchador %
5
2
Cadena de encoder, sinexcesode | Omega 78 . 3 .
levas devabuas ce | 04 et e sin exceso LUP 5642 | 1 min 5 Lubricador x
£ ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, inspeccion y LUBRICACION No.2
4 Mantenimiento Auténomo Llenaje '
Fabrica: Anbgua ‘Cumilé Local: Culinarios Sub Comité: Tableta Blanda Linea de producddn No 2 Area: Tableta blanda
Elaborado por: |Ramén Gonzalez/ Javier Montes robado por: Robertn Orozco Versién 1
Fecha: miércoles, 01 de mayo de 2013 Fecha: 2 de Mayo 2013
1 ¥ = Frecuencia
P . ] z Encasode
— Estandar . s 2 Py
roaf Tipode |83 = EPPy . Tiempo | desviacidn | bl s
Component= H (Condicén | | bricante | £ 3 s Herramientas | ME80 | (min | accrona | Reereie | 2| )3 |3
HEE ideal) z 3 tomar EHHEE
afc: g <
3
=
: > a
:
Funto de engrase  eje sinexcesode . L . .
de dosificacion 0| X \ubricante Omega 78 H1 I 3 bombazos LUF 5843 | 1 min § lubricador X
o
=
'7
=
- i
Engrangjes de . -
transmision de % | x E'TL:’:.::EF;“ Omega78 H1 I 3 bombazos| LUP 5644 | 2 min é lubricador X
dosificacion (artesa) g
¢ o
=
=
Q
Caja de engr=najes de sinexcesode . . g .
tomilles sin fin | X \ubricante Omega 77 3 bombazos LUF 5843 | 1 min = lubricador X
El
g
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Continuacion anexo 2.

£ ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, inspeccion y LUBRICACION No.3
taamtegua Mantenimiento Autonomo Llenaje ’
Fabrica: Antigua |CDmiIéLuca|:Cu\ina'iu; Sub Comité: Tableta Blanda Linea de producddn No 2 Area: Tabletz blanda
Elsborado Ramadn Gonzalez/ Javier Montes Aprobad o por: Roberto Orozco Versién 1
Fecha coles, 01 de mayo de 2013 Fecha: 2 de Mayo 2013
-
2: et Eetind Fl B Encasode Frecuencia
standar " : - <
waar Tipode | 25 = EPPy - Tiempo| dasviacion =
Components é (Condicidn | | pricante | £ 3 H Herramientas | Mé8292 | (min) | acClONa | RO 2 ) 2 | 3 (3
E|p|m| ideal 3 3 tomar HEIEIE
8| e g <
3
=
ko)
:
Brazo extendible de sinexcesode Spray - . .
dosfficacion 8| X Jubricant Jubricant hi I 3 bombazos LUF 5848 | 1 min § lubricador ®
o
H
=
a
g
Eje de dosificacian2 | o | sinexcesode | oo na 78 H I 3 bombazos LUP 5647 | 1 min 2 lubricador X
puntos lubricante g
I}
=
=
Q
g
Eje de dosificacion 1 sinexcesode . . g .
punto 10| x Jubrican Omega 78 H1 I 3 bombazos LUP 5848 | 1 min § lubricador x
I}
=
A ESTANDAR PROVISIONAL PARA limpieza, inspeccion y LUBRICACION No.4
v Mantenimiento Auténomo Llenaje '
Fabrica: Antigua |CDmiIéLuca|:Cu\ina'iu; Sub Comité: Tablets Blanda |Lir|ea de producddn No 2 Area: Tablets blanda
Elaborado Ramadn Gonzalez/ Javier Montes Aprobad o por: Roberto Orozco Versisn 1
Fecha: miéreoles, 01 de mayo de 2013 Fecha: 2 de Mayo 2013
Cmiz e
2: ek Eetind F 3 Encasode Frecuencia
—T— Estandar " : £
wdar Tipo de 3 z ¥ . Tiempo| desviacian =
Componente £ (Condicién || 1205 | B 3 E Herramiantss | ME090 | (min) | Jarcron o | Respossble | o | o ) 2 |5
g|p(m| el 3 3 tomar Zl:1E|2
al e g <
3
=
) g
Camuel detablets | 11 | X Sin exceso de | Omega T8 I sineweso | LUP 5643 | 1 min é Lubricador %
E
é o
=
=
o
Sistema de cremallera Sin exceso de . 2 . .
de avance de zluminio 12 | X Jubricant Bardhal I sin exceso L LUP 3850 [ 2 min § Lubricador x
\\’ ﬁ
. H
Y
=
Q
— 3
Caja rductores de Sin exceso de . h . g .
tomillos de dosifieacion 3% lubricante Omega 77 I 3 bombazos | LUP 3851 [ 1 min § Lubricador X
’ E
17
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Continuacion anexo 2.

Lista de verificacion o check list de lubricacion de la linea 2

CHECKLIST PROVISIONAL DELUBRICACION
- Linea de produccion No 1 -

Semana ‘ jun-13 w

Condici6n = o | e | Freens | Do i cice [rume | COMPletan | MEUIna | samessmngat remng | 2Quien realied OBSERVACIONES
ideal omponente )| N2 | Lericante = an = (sez} | I= lubricacion® -
P S M s1 NO
[UERKCADOR
samanal
Mivel de aceite | 1 B| @ | O|X
Spirax
E0wS0
[UBRICADOR
semanai
Engomador z B| @ | O|X
Omega 78
h1
oA ADER
Engranajes de semanzl
transmision | _
diferencialde | Bl @ O|X
estuchador Bardnal
UBRICADER
Cadena de s=manal
encoder, levas
- "
de valvulas de B @ O X
3 Omega 78
wvacio hi, Spray hi
ToeRkAD R
Semanal
Punto de

engrase Seje =
de dosficacidn

Omeg= 78H1

[UBRIEADER
Engranajes de semanal
transmisién de | _
dosificacion B @ O|X
Omega 78
(artesa) -
LuBRICADOR
Caia de Semanzi
engranajes de | 7 B| @ O|X
tomilos sin fin omese 77
[UBREADCR
Sem=nzi
Brazo
extendible de | = Bl @ O|X
. Spray
dosificacion
lubricante
hi
[UBRRCADGR
Semansi
Eje de
dosificacién 2 | * Bl l@e|lOo|Xx
puntos Omesa 7EH1
[UBRICADER
semanzi
Eje de
dosificacion 1 | @ Bl @|O|X
Runte Omega FEHL
[GERICADGR
Semansi
Carrucel de
u
ableta B @ O|X
Omega 78
hispray hi
[UBREADCR
sistema de semanzl
cremaliera de
z
avance de B l® O|X
aluminio Bardhal
[UEREAD TR
Sem=nzi
Caja reductores
de tornillosde | B| | @| O|X
dosificacion Ormega 77

Josué Javier Montes

sep-13

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, Departamento de Produccién, p. 215.
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Anexo 3. Formato de evaluaciones de las capacitaciones

&225¢ \\CONTINUOUS
) € ) PLAN DE CAPACITACION
Nestle /

Fecha de emision:

© /NEXCELLENCE
L " Edicion:
Instructor Evaluacion de desempeiio -
Pagina:
Tema de capacitacién:
Nombre del capacitador:
FACILITADOR Excelente Bueno Regular Deficiente
Dominio del tema
Claridad para comunicar de manera didactica el tema
Realizo preguntas al inicio y al final a los participantes
Desarrollo los temas de manera sencilla, dio ejemplos
Puntualidad y manejo de tiempo durante la
capacitacion
Aclaro dudas realizadas por los participantes
Utilizo el lenguaje, tono y volumen apropiado de voz
para mantener el interes de los participantes
Se dirigio a los participantes respetuosamente y los
observo durante la conferencia
Al explicar una técnica dijo cuando usarla, los pasos a
seguiry los errores que se deben evitar
GESTION DE LA ACTIVIDAD

Programacion y convocatoria de los participantes a la
activdad

Calidad del material de apoyo entregado

Ambiente agradable y comodo

AUTOEVALUACION DEL PARTICIPANTE

Logro los objetivos propuestos el estandar LIL

Adquirio conocimientos teoricos y técnicos

Entendio la metodologia 5°S, y la ejecutard en su linea

de trabajo

Satisfaccion de expectativas y adquirio conocimientos
nuevos que pondra en practica

Utilidad de la actividad en su desempefo

Sugerencias o comentarios relacionados a la actividad:

Escala: Excelente: 5 puntos; Bueno:4puntos; Regular: 3 puntos;

Deficiente: 1 puntos

Si el colaborador obtiene una calificacion menor de 3, tiene un conocimiento bajo, por lo tanto es necesario que repita la

capacitacion, para reforzar

Si el colaborador obtiente una calificacion mayor o igual a 3, tiene un conocimiento aceptable por lo tanto no es

necesario reforzar

Fuente: Nestlé, Fabrica Antigua, Departamento de Produccion, p. 101.
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