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DE FORMATOS Y AUTOMATIZACION DEL SEPARADOR DE TABLETA BLANDA
EN FABRICA NESTLE, ANTIGUA GUATEMALA, que fuc desarrollado por el
cstudiante universitario Byron Enrique Pérez Gamez quien fue debidamente asesorado y
supervisado por el Ingeniero Edwin Estuardo Sarcefio Zepeda.

Por lo que habiendo cumplido con los objetivos y requisitos de ley del referido trabajo y
existiendo la aprobacion del mismo por parte del Asesor - Supervisor de EPS, en mi

calidad de Directora apruebo su contenido solicitandole darle el tramite respectivo.

Sin otro particular, me es grato suscribirme.
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del Director de la Unidad de EPS al frabagjo de graduacion tituiado:
MANUAL DE ESTANDARIZACION DE FORMATOS Y AUTOMATIZACION
DEL SEPARADOR DE TABLETA BLANDA EN FABRICA NESTLE, ANTIGUA
GUATEMALA del estudiante Byron Enrique Pérez Gamez, CUI No.
2170176140301, Reg. Académico No. 201212740 y luego de haberlo

revisado en su fotalidad, procede a la autorizacion del mismo.
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Dir
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AUTOMATIZACION DEL SEPARADOR DE TABLETA BLANDA EN
FABRICA NESTLE, ANTIGUA GUATEMALA, presentado por el
estudiante universitario: Byron Enrique Pérez Gamez, vy después de
haber culminado las revisiones previas bajo la responsabilidad de las
instancias correspondientes, autoriza la impresion del mismo.

IMPRIMASE:
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. Pedro Antonio Aguilar Polanco
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ATS

Confiabilidad

Estandarizacion
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MP

SHE
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GLOSARIO

Se habla de ajuste cuando una pieza mecanica no
tiene una posicién Unica en su montaje, cuando se
realiza su montaje tiende a tener varios movimientos
hasta lograr la posicion correcta.

Andlisis de trabajo seguro, sirve para realizar un
trabajo con mayor cuidado describiendo paso a paso
el procedimiento y equipo a utilizar.

Alto rendimiento de la linea de produccion; se dice
que una linea tiene alta confiabilidad cuando los
paros no son muy constantes.

Manteniendo los mismos procedimientos.

Leccibn en un punto, sirve para capacitar a las

personas sobre un procedimiento en especial.

Mantenimiento planeado.

Safely, health and sustainability.

Total productive maintenance.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion presenta el manual de estandarizacion
de formatos y automatizacion del separador de tableta blanda en la fabrica
Nestlé, Antigua Guatemala, el cual se realiz6 para la Facultad de Ingenieria de
la Universidad de San Carlos de Guatemala. El cual se realiz6 como Ejercicio
Profecional Supervisado EPS en la Facultad de Ingenieria de la Universidad de

San Carlos de Guatemala.

En el capitulo 1 se explica las generalidades de la empresa donde se

realizé el ejercicio profesional supervisado (EPS).

En el capitulo 2 se enumeran los productos que se fabrican, la descripcion
de las lineas de produccién que se trabaja. Se plantea informacién con la cual
se iniciaria la investigacion de las lineas de produccién con mayores paros no

programados dentro del plan de mantenimiento y las fallas mas comunes.

En el capitulo 3 se presentan estandares para aumentar la confiabilidad de
las lineas de produccién en el area de tableta blanda; también, se presenta el
disefio y prototipo de la automatizacion del separador de tableta blanda de la

linea de produccion Benhil 3.

En el capitulo 4 se explican las capacitaciones que se brindaron a los
técnicos del departamento de mantenimiento de la fabrica Nestlé, Antigua
Guatemala, sobre el manual de estandarizacion y la propuesta del disefio del

separador de tableta blanda.
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OBJETIVOS

General

Realizar un manual de estandarizacién de formatos y automatizacion del

separador de tableta blanda en la fabrica Nestlé, Antigua Guatemala.

Especificos

1. Evaluar las deficiencias de los formatos actuales y los efectos de no
contar con una automatizacion de separador de tabletas en el area de

tableta blanda.

2. Estandarizar los cambios de formato y la automatizacién del separador

de tableta blanda.

3. Dar a conocer los avances obtenidos con el desarrollo del ejercicio
profesional supervisado en la fabrica, tomando especial atencion en el
departamento de mantenimiento para mejorar por el ejercicio profesional

supervisado.
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INTRODUCCION

Uno de los fines primordiales de la Universidad de San Carlos de
Guatemala (USAC) es brindar al pueblo de Guatemala profesionales con
conciencia social, por lo que le da al estudiante sancarlista la opcién de realizar
el Ejercicio Profesional Supervisado (EPS), en el cual el estudiante presta un
servicio donde explota todos los conocimientos tedéricos, practicos y valores
adquiridos durante el transcurso de la carrera, en este caso la carrera de

Ingenieria Mecanica.

Nestlé actualmente cuenta con 30 lineas de produccion, las cuales solo se
utilizan para la fabricacion de productos alimenticios culinarios; existe una gran
variedad de alimentos que se fabrican en esta empresa; la gran mayoria de
estos productos son exportados al extranjero y solo una pequefia parte se
gueda para el consumo en Guatemala; de estas 30 lineas de produccion 4
lineas son destinadas a la produccion de tableta blanda llamadas Benhil: en
estas 4 lineas se fabrica el producto conso-mate; exportado especialmente a

México, cada dia se produce un gran porcentaje de este producto.

Segun la demanda, se realiza el cambio de formato; cuando se habla de
cambio de formato, se refiere a que en un estuche se cambia el nimero de
tabletas que este almacena; por ejemplo, hay estuches de 2 tabletas u 8
tabletas 0 12 tabletas o 24 tabletas; cuando una linea estd produciendo
estuches de 2 tabletas y se cambia a un estuche de 8 tabletas, a esto se le
denomina cambio de formato. Para el cambio de formato se sustituyen todas las
piezas mecanicas de la estuchadora, para realizar este cambio no se cuenta

con un manual que indique como desmontar ese formato ni como montar el
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nuevo formato; tampoco, se cuenta con las medidas que deberian tener las
piezas para que cuando se realice un cambio no se tengan que realizar ajustes;
estos ajustes provocan una disminucion en la confiabilidad de cada linea, ya
gue la maquina se queda sin produccion debido a un mal montaje de una pieza

que provoca paros que representan pérdidas para la empresa.

Dentro de estas 4 lineas de produccion de tableta blanda existe una linea
gue es la Benhil 3, en esta linea ocurre una cierta equivocacion en el numero de
tabletas que van dentro del estuche, al estuche le caben 27 tabletas; pero este
estuche no cuenta con las dimensiones exactas de las 27 tabletas por lo cual
provoca una equivocacion de parte de los operarios cuando se introducen las
27 tabletas; haciendo una variacion de tabletas, a veces se introduce una
tableta mas o a veces se introduce una tableta menos; no se cuenta con una
automatizacion para que separe la 27 tabletas del resto; este proceso sucede al
final de esta linea de produccién; por lo cual se pretende realizar una propuesta
gue optimice el tiempo en el cambio de los diferentes formatos y que aumente

la confiabilidad de las lineas de produccion.
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1. GENERALIDADES

1.1 Descripcion de la empresa

La fébrica Nestlé, Antigua Guatemala, es una empresa privada que
actualmente es lider en la elaboracion de productos culinarios; esta féabrica
cuenta con 30 lineas de produccion, utilizadas para la fabricacion de diferentes
productos alimenticios. Fabrica Nestlé Antigua esta enfocada principalmente en

los productos culinarios deshidratados.

“La fabrica Nestlé, Antigua Guatemala estd ubicada en el hm 46,5

carretera a Ciudad Vieja, Antigua Guatemala™.

1.2. Vision

“Seremos la mejor opcién en la rentabilidad, costo, calidad y entrega de
productos culinarios deshidratados, que cumplan con las expectativas del
cosumidor. Un equipo comprometido, competente y productivo, dentro de un
clima laboral agradable, respetuoso y de reconocimiento, contribuyendo al
bienestar de nuestras familias y la comunidad, conservando el medio

ambiente”.

! Fabrica Nestlé. Descirpcion de la empresa. https://www.nestle-centroamerica.com/aboutus.
Consulta: 4 de enero de 2017.

% Fabrica Nestlé. Mision y vision. https://www.nestle-centroamerica.com/aboutus. Consulta: 4 de
enero de 2017.



1.3. Misiéon

“Somos fabricantes de productos culinarios deshidratados, utilizamos
recetas,materias primas y procesos regidos por el sistema de manejo de la
calidad Nestlé, contribuyendo a la rentabilidad y el crecimiento sostenido de la

empresa, lo cual logramos con recurso humano calificado™.

Figura 1. Mapa de ubicacion de la empresa Nestlé

Fuente: Google Maps. Ubicacion. https://www.nestle-centroamerica.com/aboutus. Consulta: 4
de enero de 2017.

® Fabrica Nestlé. Misién y visién. https://www.nestle-centroamerica.com/aboutus. Consulta: 4 de
enero de 2017.



1.4. Historia

Nestlé inicia actividades en el afio de 1866. Henri Nestlé desarrollo un
alimento infantil; en 1905 la compafia que fundoé se fusiona con anglosuiza para
formar lo que hoy se conoce como el Grupo Nestlé. El fundador de Nestlé lanza
su lactée farine (harina con leche) en Vevey, Suiza. Combina la leche de vaca,
harina de trigo y azUcar; Nestlé desarrolla para el consumo por los nifios que no
pueden ser amamantados para hacer frente a las altas tasas de mortalidad.
Alrededor de este tiempo se comienza a utilizar el logotipo que hoy es icono
Nido.

Henri Nestlé vende su compafia y fabrica en Vevey a tres hombres de
negocios locales. Estos emplean a los quimicos y los trabajadores calificados
para ayudar a expandir la produccion y las ventas. Nestlé comienza a vender el
chocolate por primera vez. En 1905, Nestlé y Anglo Swiss cuentan con mas de
20 fabricas y comienzan a utilizar filiales en el extranjero para establecer una
red de ventas que se extiende por Africa, Asia, América Latina y Australia.
Durante varios afios, la empresa amplia su gama para incluir la leche

evaporada y la leche esterilizada.*

* Fabrica Nestlé. Historia. https://www.nestle-centroamerica.com/aboutus. Consulta: 4 de enero
de 2017.






2. FASE DE INVESTIGACION

2.1. Estructura

El area principal de la fabrica es produccion, ya que cuenta con tres
niveles de operacion que son: gerencia, soporte logistico, operarios. Cuenta con
otros departamentos de soporte como recursos humanos, calidad, técnico y
finanzas; también con tres unidades de apoyo que son capacitacion, seguridad

industrial y planeacion de produccion.

2.2. Servicios que presta

Nestlé fabrica Antigua Guatemala fue construida en 1969; en 1977 se
instalé equipo para empezar a producir cereales; en 2003 esta produccion fue
descontinuada, se dejo Unicamente la produccion culinaria; en 2007 se adquirié

equipo para producir cubitos y sopas.

Los productos que se elaboran en Nestlé fabrica Antigua Guatemala son
exportados a Centroamérica en un 56 %, el Caribe 5 %, Estados Unidos 20 % y
México 18 %.

Los servicios que la fabrica presta son productos culinarios deshidratados

como los siguientes:

. Consomés
. Sazonadores
° Caldos en tableta dura



. Caldos en tableta blanda

o Cremas
. Sopas
2.3. Departamento de mantenimiento

La principal actividad del departamento de mantenimiento es velar por el
buen funcionamiento de las lineas de produccion. Para cada area de las lineas
existen técnicos que observan las diferentes lineas para corregir las

ineficiencias.

2.3.1. Actividades

Los técnicos cuentan con diferentes formatos para reportar un posible
problema que podria ocurrir en las lineas de produccion. También, una de las
actividades principales es la creacion de LUP (leccién en un punto) que conciste
en capacitar a los demas técnicos en la realizacion de un trabajo y asi evitar
posibles dafios a las lineas; esta actividad la realizan cuando se va a montar
una pieza en la linea y esta pueda montarse en varias posiciones; entonces,
entra lo que se denomina LUP, donde se indica la posicién correcta de montar

dicha pieza.

Otra de las actividades que realizan es la creacion de tarjetas, rojas y
azules; su funcion es localizar puntos donde exista un posible accidente para
las personas dentro de esta fabrica. Estas son creadas por cada técnico una
vez al mes. Dependiendo de qué tan critico sea el posible accidente asi sera el

color de la tarjeta.



2.3.2. Descripcion del mantenimiento de las lineas de
produccion del &rea de tableta blanda

Para realizar el mantenimiento de las lineas de produccién, Nestlé cuenta
con un programa de TPM, que consiste en explicar la metodologia del pilar del
MP (mantenimiento planeado), esto ayuda a mejorar la confiabilidad de los

equipos y los procesos.

La misién del pilar del MP es capacitar a los técnicos y operarios para
maximizar la confiabilidad de los equipos a un costo Optimo para entregar las

necesidades del negocio.

El departamento de mantenimiento tiene como objetivo tener cero paros
no planeados; para lograr este objetivo se realizan los mantenimientos a estas
lineas. En el area de tableta blanda existen 4 lineas de produccion, las 4 lineas
fabrican los mismos productos, pero en diferente formato. A cada una de estas
lineas se les realiza su mantenimiento anual, este consiste en desarmar
completamente la linea para observar las piezas internamente con més detalle;
este mantenimiento lo realizan 3 técnicos mecanicos y dos electricistas;
también, se tiene el apoyo de los operarios de dicha linea. También, se realizan
mantenimientos preventivos; estos se realizan dependiendo de una
calendarizaciébn y de la produccion que se esté realizando; para este
mantenimiento se cuenta con 1 técnico mecanico y un electricista; este consiste
en verificar las cuchillas, el cambio de aceite, la verificacion de insertadores, el

ajuste de plegadores, la revision de sensores y la limpieza.



2.4, Departamento de SHE

A continuacion, se describen las actividades del departamento de SHE.

2.4.1. Actividades

Las principales actividades del departamento de SHE es velar por la
seguridad de cada colaborador, principalmente el area de mantenimiento y
produccién; SHE cuenta con un formato que se denomina ATS (andlisis de
trabajo seguro), este consiste en describir los procedimientos que se realizaran

para hacer el trabajo.

2.4.2. SHE, seguridad, salud y sustentabilidad

Tiene como objetivos mantener el compromiso con la direccion, cumplir
las leyes y los requisitos, la seguridad y la salud ocupacional, el compromiso

con el medio ambiente y la mejora continua y enfocada.

SHE estd comprometido en alcanzar cero lesiones y enfermedades de los

colaboradores, los contratistas y las visitas.

Para esto se cuenta con personas que supervisan que las tareas se
realicen con el equipo adecuado; se verifica que tengan aprobado su ATS
(andlisis de trabajo seguro), que cuenten con un candado de seguridad, para
evitar que los técnicos puedan arrancar la linea sin que estén presentes para

evitar accidentes.



2.5. Informacién técnica

A continuacion, se presenta la descripcion de la estrategia de

mantenimiento.

2.5.1. Descripcion de la estrategia de mantenimiento

Esta estrategia describe el mantenimiento y la mejora de Nestlé para
brindar excelencia en la fabricacion y el embalaje. Esta estrategia se propuso
para las fabricas y lineas con la implementacion de TPM y MP.

La base del mantenimiento es proporcionar actividades esenciales,
estandares, medidas y métodos para la resolucion de problemas en el area de

mantenimiento. La base del mantenimiento consiste en 5 bloques:

o Establecer analisis de desglose
o Desatrrollar expertos técnicos

o Estructura de activos de fabrica
o Gestion de orden de trabajo

o Gestidon de bodega técnica

Las 5 bases del mantenimiento no son secuenciales; se deben de realizar
en paralelo; la mayoria de las fébricas de Nestlé tienen las 5 fundaciones

establecidas. Estas se deben hacer en 3 direcciones:

° Indicadores de rendimiento de la actividad de las rutinas de

mantenimiento que ofrecen resultados esperados.



o Implementacion real de acuerdo con las rutinas / los estandares

definidos.
o No hay éarea piloto o prioritaria para fundaciones. Las fundaciones de
mantenimiento deben estar presentes en las lineas de produccion, los

servicios industriales, las tiendas técnicas y los talleres.

La implementacion del pilar TPM PM sigue 6 pasos:

o Evaluar el equipo y comprender las condiciones actuales

o Restablecer las condiciones basicas y corregir las debilidades
o Crear o revisar el sistema de gestidon de la informacién

o Crear o revisar el sistema de mantenimiento periodico

o Crear o revisar el sistema de mantenimiento predictivo

o Evaluar el sistema de mantenimiento planificado

El principal objetivo del mantenimiento y la mejora es brindar excelencia
en el mantenimiento con cero paros no planificados y un costo de

mantenimiento general optimizado.

2.5.2. Guia corporativa para ingenieria

Nestlé provee a los consumidores el mejor alimento, el énfasis de calidad,
confiabilidad, convivencia y el valor; por esta razén, millones de consumidores

muestran su confianza cuando eligen productos Nestlé.

Es un concepto para la excelencia en la ingenieria, se definen los roles
estratégicos, las obligaciones, las responsabilidades y las relaciones de

ingenieria dentro de Nestlé.
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Principios claves:

. Valorar a las personas

o Seguridad

o Operaciones de bajo costo
o Innovacién

o Mejora continua

o Trabajo en sociedad

o Dirigir el cambio

La alta importancia de la prevencién de accidentes dictamina lo siguiente:

Todo equipo debe ser disefiado para ser seguro y ergondmico

Todos los ingenieros deben recibir entrenamiento de seguridad

Ingenieria debe esforzarse por una mejoria continua de la seguridad

Ingenieria optimiza el desempefio de la fabrica minimizando el costo de

fabricacion; para asegurar lo se deben tomar acciones como:

o Analizar sistematicamente el desempenio de la linea
o Desempefio constante del mantenimiento

o Optimizar cambio de refacciones de los equipos

o Programar revisiones para evitar interrupciones

Buenas practicas de manufactura:

Todos los ingenieros deben familiarizarse con las buenas préacticas de

manufactura particularmente:
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o Seguridad industrial

o Medio ambiente
o Procesos térmicos y tratamiento térmico
o Préacticas de embalaje de alimentos

Para asegurar que una fabrica de alimentos sea confiable, segura y con
un costo efectivo, ingenieria debe aplicar probados y comprobados estandares;
para esto los ingenieros deben conocer y aplicar los estdndares del banco de

conocimientos técnicos.

Estos estdndares aseguran la confiabilidad y seguridad de procesos de

manufactura y pueden reducir el costo de ingenieria.

2.6. Benhil

En fabrica Nestlé Antigua Guatemala, se cuentan con 4 lineas de
produccion Benhil, utilizadas para la fabricacion de productos culinarios como el
consomate. La funcién es tratar de optimizar mas el trabajo ya que la mayoria

del proceso es automatizado.
2.6.1. Benhil 1
En esta linea de produccién se fabrican formatos de 12 y 24 tabletas,

segun la programacion, asi sera el formato que se trabaje, pero la mayor parte

se trabaja con formato de 12 tabletas.
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2.6.2. Benhil 2

En esta linea de produccion se fabrican formatos de 8 y 10 tabletas; el
cambio de formato de esta linea es mas constante ya que el consumidor

prefiere este tipo de formatos; por ello varia el formato en dicha linea.

2.6.3. Benhil 3

En esta linea de produccién se fabrican Unicamente formatos de 2

tabletas, en esta no se realiza ningn cambio de formato.

2.6.4. Benhil 4

En esta linea de produccién se fabrican Unicamente formatos de 2

tabletas, en esta no se realiza ningun cambio de formato.

2.7. Formato

Cuando se habla de un formato se refiere al nUmero de tabletas que
caben en un estuche; es decir, si a un estuche le caben 2 tabletas, entonces a
este formato se le denomina formato de dos tabletas; si al estuche le caben 24
tabletas, se le denomina formato de 24 tabletas; segun el nUmero de tabletas
del estuche asi se le denominara al formato. Cada Benhil trabaja con diferentes
formatos, depende de la demanda en el mercado. Si una de estas lineas esta
trabajando con estuches de 8 tabletas y la demanda exige que se produzcan
estuches de 10 tabletas, entonces a la linea de produccién se le realiza un
cambio de formato; esto consiste en que se le cambia el estuche actual (8

tabletas) con el nuevo (10 tabletas).
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2.7.1. Cambio de formato

El cambio de formato consiste en cambiar las piezas de la estuchadora
actual por las piezas del nuevo formato que se desea montar, porque las
dimensiones de las piezas de los diferentes formatos no son iguales; las piezas
de la estuchadora de un formato de 8 tabletas no son de igual dimension que
las piezas de un formato de 10 tabletas; por no tener las mismas dimensiones

se recurre a un cambio de formato.
2.7.2. Estuchadora
Es la parte de la linea donde se estucha la tableta; en esta parte la tableta
llega a través de una banda transportadora, entra a la estuchadora y sale como
producto terminado; dependiendo de que piezas se le hayan colocado a la
estuchadora, sacara aestuches de 2, 8, 10, 12 y 24 tabletas.

2.7.3. Piezas de cambio de formato

Las piezas que se cambian normalmente en un cambio de formato son las

siguientes:

o Pila de envases pre cortados
o Aspirador

o Plegador clavador

o Pista guiadora

o Caja plegadora

o Empujador

o Rejilla

o Guia de envase precortados
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. Tope de paquetes pequefios

o Macho exterior

o Macho interior

o Placa guiadora

o Par de ruedas de cambio
o Empujador

Estas son las piezas que se cambian en la estuchadora cuando se quiere
realizar un cambio de formato; se desmontan las piezas del formato actual de la

linea y se montan las nuevas piezas del formato que se desea instalar.

2.7.4. Estandarizacion

Se refiere a un proceso donde se producen los mismos resultados con los
mismos procedimientos, para obtener los resultados consistentes; es necesario
estandarizar las condiciones de trabajoequipo, métodos, procedimientos de
trabajo, habilidad del personal y conocimiento. Para la estandarizacion es
necesario que los miembros del proceso participen, que sean capacitados en el

estandar.
Un estandar debe presentar la forma mas segura y mejor de realizar un
trabajo; se debe platicar con el personal que realiza la tarea para saber cuél es

el mejor método para alcanzar el objetivo.

Los beneficios de realizar un estandar son los siguientes:

o Preservar el conocimiento y la experiencia.
o Suministran una base para el mantenimiento y el mejoramiento de hacer
el trabajo.
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. Previenen la recurrencia de cometer errores.

o Minimizar tiempo en realizar una tarea.
2.7.5. Herramientas para estandarizar
o Formatos.
o Chek list.
o Herramientas para mediciones.
o Fotos.
o Formalizar los estandares con la siguiente informacion: quién lo elaboro,

quién lo aprobd, fecha cuando entra en vigencia el documento.

Utilizar el formato mas sencillo para que quien lo utilice se le facilite
realizar la tarea; es conveniente utilizar imadgenes o diagramas, medidas y
plasmarlo en una hoja con pocas palabras y algunas imagenes; es mejor que

en una explicacion detallada en varias hojas.

2.7.6. Pasos para la estandarizacion
o Involucrar al personal.
o Investigar la mejor forma para alcanzar el objetivo.
o Documentar con fotos, diagramas y una descripcion breve.
o Capacitar al personal.
o Implementar formalmente el estandar.
o Monitorear los resultados.
o Continuar con la implementacion si el resultado se apega al estandar; si

no, analizar y tomar acciones correctivas.
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2.8. Automatizacion

La automatizacion es el uso de sistemas electromecanicos que controlan
maquinarias o procesos industriales. Esto abarca la instrumentacion industrial,
que incluye sensores, sistemas de control, sistemas de transmision y

recolecciéon de datos.

2.9. Neumatica

Es la tecnologia que utiliza el aire comprimido como modo de transmision

de la energia necesaria para mover y hacer funcionar mecanismos.

2.9.1. Cilindro de doble efecto

En este tipo de cilindro, la carga se puede colocar en cualquiera de los
lados del cilindro que genera un impulso horizontal debido a la diferencia de

presion entre los extremos del piston.

2.9.2. Cilindro de simple efecto

En este tipo de cilindro, la barra esta solo en uno de los extremos del
pistén, el cual se contrae mediante resortes o por la misma gravedad. La carga

puede colocarse solo en un extremo del cilindro.

2.9.3. Electrovalvulas

Es una valvula electromecéanica disefiada para controlar el paso de un
fluido. La valvula se mueve mediante una bobina solenoide. Generalmente no
tiene mas que dos posiciones: abierto y cerrado; las electrovalvulas se usan en

multitud de aplicaciones para controlar el flujo de todo tipo de fluidos.
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2.10. Sensor de tacto

Es un circuito que se activa cuando se toca una determinada zona del
mismo con cualquier objeto. Este funciona como un switch activando o
desactivando el diodo led indicador.

2.11. Mantenimiento

Son las actividades cuya finalidad es la mantencion de una maquina o

equipo para que funcione de modo éptimo o satisfactorio.

2.11.1. Tipos de mantenimiento

A continuacion, se describen los tipos de mantenimientos para la

maquinaria de la fabrica.

2.11.1.1. Mantenimiento predictivo

Es un conjunto de técnicas que se aplican para detectar fallas o defectos
en la maquinaria para evitar que se manifieste una falla mas grande durante la
operacion; de esta forma se busca evitar los paros de emergencia y los tiempos
muertos, que causan un impacto econémico negativo y posibles dafios severos

a las maquinas o equipos.
2.11.1.2. Mantenimiento preventivo
También conocido como mantenimiento de conservacion; consiste en

realizar una serie de reparaciones y cambio de piezas para evitar una posible

falla. Para este tipo de mantenimiento se toman en cuenta parametros como:
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horas en servicio, apariencia de las piezas o por un periodo de tiempo que ya
esta establecido.

2.11.1.3. Mantenimiento correctivo

Este tipo de mantenimiento se centraliza Unicamente en corregir los
defectos o fallas que se presentan en el funcionamiento y las instalaciones para
gue se les pueda reparar y devolver la funcionalidad adecuada. Esto puede ser
de accién inmediata si el equipo se considera critico y la reparacion es urgente
0 puede ser diferido cuando se puede programar con tiempo.

2.12. Evaluaciéon de las deficiencias de los formatos actuales en el area

de tableta blanda

En el area de tableta blanda no se cuenta con una herramineta que facilite
el cambio de formato. No hay registros de un estandar para facilitar el montaje

de las piezas de un formato.

2.12.1. Situacion actual

Otra situacion es cuando hay problemas con el formato que se ha
montado y no se encuentra el técnico que montd dicho formato; otro técnico
realiza movimientos de las piezas, sin tener mayor seguridad de las piezas
podrian ser las que estén causando dicho error; con mas piezas movidas es
mas dificil solucionar el problema, ya que no existe un registro de cuales piezas

mover en caso de que ocurra un problema.

Se puede observar un cambio de formato y los problemas mas comunes

son los ajustes que se realizan a la linea; estos ajustes varian de acuerdo a
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cada formato que se monta, porque las piezas de los formatos tienen ciertas
variaciones; por ejemplo, algunas piezas tienen diferentes dimensiones, los
diametros de las piezas se encuentran en diferente posicion (el diametro es el
mismo solo varia su posicion de encaje); algunas piezas no se sustituyen solo
se reajustan; no se tiene un estandar exacto de las correderas que se deben
ajustar para el formato que se montara; cuando se realizan los ajustes a las
piezas solo las mueven segun el criterio de cada técnico y se van realizando las

pruebas hasta que la tableta salga correctamente.

Algunos técnicos tienen mas experiencia en los cambios de formatos que
otros y esto hace que se hagan menos tiempo en realizar los ajustes; los
técnicos sin mucha experiencia en realizar los ajustes son los que se toman

mas tiempo en realizarlos.

Estos problemas son los mas comunes que surgen cuando se realiza el
cambio; hasta el momento no se ha realizado ninguna accién que corrija todos
estos ajustes; tampoco, se ha realizado una estandarizacion de las piezas para

que todas tengan la misma dimensién y forma en su posicién de montaje.

2.12.2. Diagnostico de los cambios de formatos del area de

tableta blanda

Dentro de la nave de llenado se encuentran 4 lineas de produccion cuyo
problema principal es de la Benhil 2; esta linea tiene el problema que cuando se
quiere cambiar el formato se pierde demasiado tiempo en realizarlo, porque no
se cuenta con una estandarizacion de la forma correcta de montar las piezas; al
realizar el cambio de formato se desmontan las piezas del formato que esta
instalado y se sustituye por el nuevo; pero cuando se realiza esta accion existen

piezas del nuevo formato que varian sus dimensiones; por ejemplo, el tamafo
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de las piezas varia; hay piezas que no tienen la misma forma de su parte de
montaje; entonces, el técnico tiene que hacer ciertos cambios en la pieza para
gue entre en su lugar; también, hay piezas que no se reemplazan; estas piezas
solo se reajustan dependiendo el formato; tampoco, existe una medida o una
posicion estdndar donde el técnico pueda guiarse y asegurarse que en esa

posicion arrancara correctamente la linea.

El tiempo mas prolongado en el que se ha realizado el cambio de formato
ha sido de 9 horas; esto provoca un paro de produccién de 226 800 tabletas,
una pérdida para la fabrica de Q 37 043,46.

2.12.3. Cambio de formato actual en linea Benhil 2

A continuacién, se presenta el proceso que el técnico realiza actualmente

para desmontar y montar un formato de 8 tabletas en la linea Benhil 2.

Figura 2. Ubicacion del area a trabajar

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla I. Desmontaje de formato de 8 tabletas

Desmontar los machos interior y

exterior.

Desmontar el par de ruedas de

cambio.

Desmontar el sensor de estuches.

Desmontar el empujador de tabletas.
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Continuacion de la tabla I.

Desmontar el envase de estuches.

Desmontar el aspirador.

Desmontar el tope de tabletas.

Desmontar la guia de envase

precortado.
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Continuacion de la tabla I.

Desmontar el empujador de estuches.

Desmontar la caja plegadora.

Desmontar los plegadores.

Desmontar la rejilla.
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Continuacion de la tabla I.

Desmontar el empujador de estuches.

Desmontar las guias de tabletas.

Fuente: elaboracion propia.

El desmontaje de las piezas del formato de 8 tabletas se ha realizado en

un tiempo de 50 minutos.
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Tabla Il. Montaje de formato de 8 tabletas

Montar el par de ruedas de cambio.

Montar el tope de tabletas.

Montar el aspirador.

Montar el envase de estuches.
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Continuacion de la tabla Il.

Montar rejilla.

Montar empujador de estuches.

Montar la caja plegadora.

Montar la guia de envase precortado.
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Continuacion de la tabla Il.

Montar el empujador de estuches.

Montar los plegadores clavadores.

Montar los machos exterior e interior.

Montar la guia de tabletas.
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Continuacion de la tabla Il.

Montar el sensor de estuche.

Fuente: elaboracion propia.

El montaje de las piezas del formato 8 se realiz6 en un tiempo de 1 hora
con 30 minutos. Luego de realizar el montaje de las piezas, se procedio realizar

ajustes en las siguientes piezas:
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Tabla lll. Ajustes de formato de 8 tabletas

Se realizaron movimientos en los

machos interior y exterior.

Se realizé ajuste con el empujador de

estuches.

Se realiz6 ajuste en la rejilla.

Se realiz6 ajuste en el empujador de

estuches.
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Continuacion de la tabla lll.

Se realiz6 ajuste en el empujador de

tabletas.

Se realizaron ajustes en la caja

plegadora.

Se realizaron ajustes en las bielas.

Se realizaron ajustes en los brazos de

los empujadores.

Fuente: elaboracion propia.
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El tiempo cuando se realizaron los ajustes para que la linea de produccion
no presentara fallo fue de 180 minutos. Sumando el tiempo de desmontaje, el
tiempo de montaje y el tiempo de los ajustes, hace un total de 320 minutos que
equivalen a 5,33 horas; este cambio de formato fue realizado por el técnico con

Mas experiencia en esta area.
Dentro de este cambio de formato se diagnosticaron piezas claves que se
podrian trabajar para reducir el tiempo del cambio de formato; dentro de estas

piezas se pueden mencionar:

Tabla IV. Piezas clave

Macho interior: en esta pieza se tiene el

problema por no saber su montaje correcto.

Macho exterior: esta pieza presenta muchos
problemas, debido a su desgaste; se
encuentra muy deteriorada y su montaje se

hace mas dificil.
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Continuacion de la tabla V.

Empujador: se tiene problema por no conocer
la medida exacta para evitar mover las bielas

de su parte baja.

Rejilla: de esta pieza se desconoce la medida
de su montaje; por no conocerla se acude a

realizar movimientos en las bielas.

Empujador: se desconoce la medida para

evitar movimientos en biela.

Guia de envase precortado: esta guia no tiene
medida pero existe confusidon en la posicion

donde se monta.
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Continuacion de la tabla V.

Par de ruedas de cambio: existe
confusion por ubicar donde va

montada cada rueda de cambio.

Aspirador: existe confusion por la

posicién correcta de su montaje.

Este es un brazo que corresponde
a los empujadores que no se
tienen que mover, ya que esti
sefializado donde se debe colocar;
pero por no tener las medidas de
sus piezas, algunos técnicos
acuden a mover este brazo.

A continuacion, se aprecian las
bielas que son movidas por los
técnicos; estas tendrian que
permanecer en su  posicién
original; por no poseer un estandar
de las piezas que se han descrito
anteriormente, estas son sujetas a

movimientos.
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Continuacion de la tabla V.

En la figura se muestra la caja a la que

también se le realizan movimientos.

Fuente: elaboracion propia.

Estas son las piezas claves de los cuales por no tener el conocimiento de

su montaje, se demora el cambio de formato.

2.12.4. Analisis de las deficiencias en los formatos actuales

A continuacion, se muestran las piezas del formato de 8 tabletas; este

formato es el que mas problemas presenta cuando se realizan ajustes.
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Figura 3.

Piezas del formato de 8 tabletas

Envase de estuche

Macho interior

Guia de tabletas

Caja plegadora

Rejilla
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Continuacion de la figura 3.

Guia de envase precortado

o

¥l
—

Empujador de estuche Par de rueda de cambio Sensor de estuche

Fuente: elaboracion propia.

La pieza del macho exterior es la que mas desgaste ha tenido; su lamina
se encuentra en condiciones criticas que hace mas dificil para el técnico
montarla correctamente; esto implica que la pieza no realice el estuchado

correcto y es donde inician los reajustes a las piezas.
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Tabla V. Piezas que influyen en el cambio de formato

Empujador de tableta: en esta pieza se observa
la oportunidad de evitar un ajuste, si se

conociera la medida exacta.

Empujador de estuche: en este empujador se

evita un ajuste si se conociera la medida exacta.

Rejilla: esta pieza se podria evitar un ajuste si se
conociera la medida exacta.

Empujador de estuche: este empujador se

evitaria ser ajustado si se conociera la medida

exacta.
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Continuacion de la tabla V.

Par de ruedas de cambio: con
estas piezas, se tiene confusion en
sSu montaje, ya que existen
diferentes  posiciones en su
montaje, esto depende del formato

gue se esté montando.

Fuente: elaboracion propia.

Hay otros factores que influyen en el mal estuchado, por ejemplo: los
insertadores, las medias lunas, las camisas, los gusanos; estos son los
encargados de mezclar correctamente la maza del producto; estas piezas se

encuentran desgastadas que afecta el peso de la tableta, y por ende, afecta a la

parte del estuchamiento.
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Tabla VI. Otros factores que influen en el cambio de formato

Insertadores: se observa que los insertadores

ya se encuentran desajustados, provocado
por el desgaste de las piezas por su exigente

trabajo.

Gusanos: son los encargados de transferir la

masa hacia el proceso de estuchamiento,
pero existe una confusion en su montaje,
esto sucede por no tener el conocimiento de

Su correcto montaje.

Fuente: elaboracion propia.

2.12.5. Efectos de no contar con una automatizacién de

separador de tableta

En la linea de produccion Benhil 3, se detectd una posible mejora en la
parte del producto terminado, a partir de una serie de reclamos de los

consumidores.
Nestlé es una fabrica reconocida a nivel mundial por sus prestigiosos

productos alimenticios, por eso Nestlé estd enfocada para que todos los

productos sean de la mejor calidad y con su contenido completo.
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Actualmente, se tiene un problema en dos lineas de produccion del area
de tableta blanda; esto ocurre en la parte final de producto terminado, donde se
tiene una serie de reclamos por faltante de producto: el estuche tiene una
capacidad de 27 tabletas, pero el encargado de introducir las tabletas es un
operario, quien no tiene un indicador exacto que le asegure la introduccion
exacta de las 27 tabletas; en una serie de introducir tabletas de cada 10
estuches, el operario se confunde en 1 estuche; ya sea que el operario

introduce una tableta menos o una mas.

Se da este problema porque el estuche no tiene las dimensiones exactas
de las 27 tabletas; queda un espacio donde se puede introducir una tableta

s

mas.

A continuacion, se muestra una foto donde se indica cudal es el punto de

referencia que tiene el operario para llevar el conteo de las tabletas.

La figura 4 muestra donde se transportan las tabletas que se van

empujando una con la otra con la ayuda de un cilindro de simple efecto.
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Figura 4. Separador actual de tableta blanda

Fuente: elaboracion propia.

En la figura 5 se muestra el carril que las transporta ya con tabletas.

Figura 5. Carril transportador de tabletas

A I I T el

I '
A

Fuente: elaboracion propia.
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En la figura 6 se muestra el indicador para llevar el conteo de las tabletas.

Figura 6. Indicador para el conteo de las tabletas

Fuente: elaboracion propia.

En la figura 7 se muestran las 27 tabletas contadas con el indicador.

Figura 7. 27 tabletas contadas con el indicador

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL

3.1. Proceso para estandarizar el cambio de formato

Para realizar la estandarizacion del cambio de formato se empezé con la
linea Benhil 2; antes de realizar el estandar, se modificaron algunas piezas y se

compraron piezas nuevas muy desgastadas, por ejemplo:

Tabla VIl.  Piezas reemplazadas

Macho interior: esta pieza fue reemplazada
por una nueva, ya que la anterior se

encontraba muy desgastada.

Macho exterior: esta pieza fue sustituida por

una nueva debido a su desgaste.

Fuente: elaboracion propia.
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Esta pieza se cambi6 porque la anterior estaba desgastada. En la figura 8
se muestra la medida que deberia tener la media luna.

Figura 8. Media luna

N ==
e

4

Fuente: elaboracion propia.

En la figura 9 se muestra como estan actualmente los injertadores, se

puede apreciar el desajuste.

Figura 9. Base con insertadores montados

Fuente: elaboracion propia.
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En la figura 10 se muestran las medias estandar de tener los insertadores.

Figura 10. Insertadores

Fuente: elaboracion propia.

En la figura 11 se muestra la base de los insertadores con las medidas

estandares.

Figura 11. Medidas de la base del insertador

Fuente: elaboracion propia.
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En la figura 12 se muestra como deberian quedar los insertadores.

Figura 12. Base actual con insertadores montados

Fuente: elaboracion propia.

o Camisa de media luna
Esta pieza se cambié porque ya tenia desgaste por la friccion que le
generaba la media luna. En las siguientes figuras se muestran las cotas

necesarias.

Figura 13. Camisa de media luna

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.1.

Enumeracién de las piezas del formato

Para empezar la estandarizacion de los formatos, se empezé con la

numeracion de las piezas de los formatos; se observo que las 4 lineas de

produccion utilizan las mismas piezas en cada formato, con la Unica diferencia

en sus dimensiones, ya que para cada formato varia el tamafio del estuche.

Se asignd un numero a cada pieza para llevar un mejor control cuando se

montaria el formato y guiar con mayor facilidad al referirse a una pieza.

Figura 14.

Formato de 12 tabletas, Benhil 1

Envase de estuche

Macho exterior

Placa guiadora

Empujador
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Continuacion de la figura 14.

Par de ruedas de cambio

Fuente: elaboracion propia.

Estas son las piezas que se cambian para un formato de 12 tabletas en la

linea Benhil 1.

Figura 15. Formato de 24 tabletas, Benhil 1

Envase de estuche Aspirador Aspirador
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Continuacion de la figura 15.

Aspirador Aspirador Aspirador

Par de ruedas de cambio Par de ruedas de cambio Caja reductora

Fuente: elaboracion propia.

Figura 16. Formato de 8 tabletas, Benhil 2

Envase de estuche Aspirador Plegador clavador
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Continuacion de la figura 16.

Guia de tabletas

Guia de tabletas

Empujador de estuches

Guia de envase precortado

Empujador de tabletas

Guia de tabletas

Tope de tabletas

Macho interior
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Continuacion de la figura 16.

Empujador de estuche

Placa guiadora

Par de ruedas de cambio

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 17. Formato de 10 tabletas, Benhil 2

Envase de estuche

Guia de tableta

gl -
Empujador | Empujador de tabletas Rejilla
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Continuacion de la figura 17

Guia de envase precortado

Tope de tabletas

Macho interior

Macho exterior

Empujador

Placa guiadora

Par de ruedas de cambio

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 18.

Formato de 2 tabletas, Benhil 3

Plegador clavador

Caja plegadora

Empujador

Empujador

Rejilla

Guia de envase precortado
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Continuacion de la figura 18.

Tope de tabletas Macho exterior Macho interior

Empujador de tabletas Empujador Guia de tabletas

Par de ruedas de cambio Par de ruedas de cambio

Fuente: elaboracion propia.
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En la linea Benhil 4 los formatos se encuentran debidamente identificados,
esto ya es de fabrica y es una de las lineas mas actualizadas en esta area; por
lo cual no se procedio a realizar estandar de cambio de formato debido a que ya

Se encuentra con sus propios estandares.

Figura 19. Formato de 8 tabletas, Benhil 4

Envase de estuche Aspirador Plegador clavador

Guia de tableta Plancha basica Empujador
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Continuacion de la figura 19.

Tope de tabletas

Rejilla

Macho exterior

Macho exterior

Empujador de estuche

Guia de envase precortado

Fuente: elaboracién propia.
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En estos formatos no hubo necesidad de enumerar las piezas, debido a
que de fabrica ya vienen identificadas las piezas de los formatos.

3.2. Estandares

A continuacion, se presentan los estandares en el cambio de formatos de

12 y 24 tabletas en la linea de produccion de Benhil 1.

3.2.1. Estandar de cambio de formato de 12 y 24 tabletas de la
linea de produccion Benhil 1

A continuacion, se describen los farmatos de 12 y 24 tabletas de la linea

de produccién Benhil 1.
3.2.1.1. Montaje de formato de 12 tabletas
A continuacion, se presentara el estandar de montaje del formato de 12

tabletas. La mayoria de las piezas del formato estdn eniumeradas, para facilitar

su localizacion.
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Figura 20. Montaje de formato de 12 tabletas, paso 1: par de ruedas de

cambio

Quitar el tornillo (color rojo) para quitar la lofar T3 tuerca del engranaje grande como s¢ fofar Fa tuerca del Engranaje pequent come ¢

Aplicar LOTO tapadera que cubre el par de ruedas de

4 Documentos de SHE ! LUP's Hocumentos deISHE { TUP's
N my

Observar en que lugar va cada par
de rueda de cambio

indica en la figura, apoyarse de un dezarmador

indica en la figura, apoyare de un dezarmador

plano (flecha roja) y un lave 24 mm (flecha plano (flecha roja) y una lave 24 mm (flecha

il
\

“"’"Lxr

v

)

_— : ’ . Oluitar el seguro al engranaje Desmontar el engranaje pequefio Desmontar el espaciador del eje del Desmoriariel engrandiegranci:
i‘: d?;: efg“,;;:ﬁ?i’ﬁ:ﬂiﬁ:?::;‘: :::i';ase grande, realizando una fuerza como seindica en| figura, engranaie pequefio comoseindicaen | | oL e o indi c:a
diteccién que indicala flecha hacia la direccidn que indicala | | realizando una fuerza en direccidn lafigura, realizando una fuerza en \a flecha
flecha de laflecha direccion delaflecha

HW ocumentos de SHE { LUP's | Documentos de SHE { LUP's | Documentos de SHE { LUP's | ocumentos de SHE { LUP's
. N N

313 1ductona § engranajes desmontados
Quitar los fornilos que sujetan la cajo correctamente, ubicacisn de engranaje
grande{recuadro amarillo), engranaje

Montar el engranaje pequefic
realizande una fuerza en
dreccién de la fiecha

4. Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's
v V. ' BV . Y
— —

Montar el engranaje grande como se
la figura, realizar
indica la flecha

Colocar el seguro del engranaje grande
comoindica la figura

reductora, usar un lave alien 5 mm

Apretar la tuerca que sujeta al engranaie
grande, apoyarse de un desarmador (flecha AT ISR Cae s
amarilla) y dos llaves, una llave 17mm yuna Engranajes montados correctamente g S

24 mm (flecha roja) como se indica en la indica en la figura

figura

en la figura, luego apretar ia

Colocar el espaciador del engranaje pequefio,
realizando una fuerza en direccion de la flecha tuerca con la ayuda de una

love 24 mm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 21.

Montaje de formato de 12 tabletas, paso 2: placa guiadora

e

Placa guiadora

& Documentos de SHE / LUP's
Ne

La placa guiadora tiene el
numero 13

Pri I

untornillo y apretarlo con

una llave allen 4 mm (flecha roja), luego
colocar el segundo tornillo y apretarlo con
una llave allen 4 mm (flecha amarilla)

Placa guiadora montada
comrectamente

Ubicar el area de la placa
guiadora

Ubicar el 4rea que se muestra enla
figura, quitar latapadera, luego abrir la
compuenta derecha conla ayudade

una llave allen 6 mm

Observar los orificios donde
va montada la placa

guiadorg
A\ _Pocumentos de SHE / LUP’s

Montar la placa guiadora como se indica
enlafigura

4\ Documentos de SHE / LUP's
Ne

Ubicor &l brazo a desmontar
{recuadro amarilio)

Quitar la tuerca que sujeta al brazo,
apoyarse de dos llaves 13mm

Desmontar €l brazo reaizando una

fuerza como se indica en

la figura

Brazo desmontado
corectamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 22.

Montaje de formato de 12 tabletas, paso 3: biela

la figura, apoyarse de una llave
allen 6 mm

Abrir la tapadera que se indica en

&= Documentos de SHE / LUP's

Observar el brazo que se va aintercambiar
de biela

Documentos de SHE / LUP's

Aflojar 1a tuerca que sujeta al brazo,
apoyarse de una llave 19 mm

&, Documentos de SHE / LUP's

Desmontar el brazo como seindicaenla
figura, realizar una fuerza en direccién
delaflecha

4. Documentos de SHE / LUP's

Subir la bielal flecha amarilla) . para
realizar estatarea girar laleva (flecha
roja) hacia ariba

4. Documentos de SHE / LUP's

Montar el brazo enla biela como se muestra
enlafigura

Apretar |latuerca que sujeta al brazo
como se indica en la figura

Brazo montado corectamente

Cerar lo tapadera como se
indica en la figura

Figura 23.

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 12 tabletas, paso 4:

brazos

PR

Ubicar el érea donde se montard el
brazo, abrr la compuerta zquierda
con la ayuda de una lave allen §

mm
_— Documentos de SHE / LUP's
N

Brazo para formato de 12
tabletas, observar que estd
marcadoe de color amariic

4. Documentos de SHE / LUP's
N

Brazo para formato de 12 tabletas

Documentos de SHE / LUP's

Brazo sefialado con flecha amarilla es para
formato de 24 tabletas, flecha roja es el lugar
de montaje del brazo para formato de 12
tabletas

4\ Documentos de SHE / LUP's

Desmontar el brazo del formato
de 24 tabletas, apoyarse de una
lave 17 mm

4 Documentos de SHE / LUP's
N

Brazo de 24 tobietas desmontado
comectomente

Observar el lugar donde va montado el brazo
de 12 tabletas

Apretar las tuercas del
brazo de 12 tabletas con la
ayuda de una llave 17 mm

Brazo montado
comrectamente

Abrr la compuerta derecha con
lo ayuda de una love alen § mm
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Continuacion de la figura 23.

Ubicar &l brazo que se muestra en la

figura, quitar s torniios que fo
sujetan, apoyarse de una lave 17

Quitar el segundo torniio que
sujeta al brazo, apoyarse de una
ave 17 mm

brazo

Ubicar el lugar donde se montard el sequndo

Montar el brazo como se indica en la figura,
apoyarse de una llave 17 mm para apretar los
dos tornillo que lo sujetan

Cerar lo compuerta derecha
con la ayuda de una flave allen

6 mm
mm

Fuente: elaboracion propia.

Figura 24. Montaje de formato de 12 tabletas, paso 5: tope de tabletas

Observar el cufiero donde
serd montada la pieza para
que encaje corectamente

Observar la cufia que es la
parte que encaja en el
cufiero

4 Documentos de SHE / LUP's

El tope de tabletas tiene &
numero 10

Ubicar el area donde se

Tope de tabletas ¥ 2
montard la pieza

Realizar unos pequefios
movimientos para que la cufia
encaje correctamente

Posicién en la que serd montada
el tope de tabletas

Dar el torque necesario con
la ayuda de una llave 13
mm

Montor el tope de tabletas en
esta posicién

Introducir el tomillo para
fijar el tope de tabletas

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 25.

Montaje de formato de 12 tabletas, paso 6: jaula

Macho
se cambia el macho exterior, el macho
interior se wtiliza paraformatos de 24 y 12
tabletas

Macho exterior, el macho exterior
tiene el numero 12

Ubicar el drea donde se

montara la pieza

Documentos de SHE / LUP's

Lugar de montaje del macha interior
(color amarille), lugar de montaje del
macho exterior (color rojo), tope del

4 Documentos de SHE / LUP's

macho exterior (flecharoja)

Bl macho interior es fjodo con el
tornilo que enfra en este crificio,

&\ Documentos de SHE / LUP's

entra en esta cufia (color amariio)

- Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's
N N
6 7

El macho exterior tiene un cufiero que|

Colocar el macha interior dentro del macho

Montar la pieza en
del i

sta posicién, el cufiero
sitve de quiaparael

exterior. Torillo que suj

il jieta al mach

q
exterior (flecha roja).

interior)

Cuandolas dos piezas hayan encajada
o| |correctamente apretar el macho exerior con
1a ayuda de una llave allen 4 mm (color rojo)

Apretar el macho interior con la
ayuda de una lave allen Smm

(color rojo)

Figura 26.

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 12 tabletas, paso 7: empujador

Empujador

- Documentos de SHE / LUP's
N

El empujador tiene el
numero 15

Documentos de SHE

Ubicar el area donde se
montard la pieza

4\ pocumentos de SHE / LU

Observar la cufia donde
serd montada la pieza para
que encaje correctamente

A\ pocumentos de SHE / LUP's

Observar el cufiero que es la

parte que encaja con la
cufia

Documentos de SHE / LU

Montar el empujador en la
siguiente posicion

4\ Documentos de SHE / LUP's

Realizar una peguefia presidn
para que el empujador encaje
corectamente

Dejor &l empujadeor @ ras de su gje
de montaje como se muestra en

Apretar el fornilo que sujeta a
empujador, apoyarse de una
fave 13 mm

la figura

A\ pocumentos de SHE / LUP's
N

A\ pocumentos de SHE / LUP's

A\ Documentos de SHE / LUP's

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 27. Montaje de formato de 12 tabletas, paso 8: plancha bésica

Cundo el pasador haya sido retirado
correctamente, bajar 1a plancha bisica hasta Posicién del pasador

que el pasador entre correctamente como intercambiado corectamente
seindica en la figura

Observar el pasador que se intercambiar de
posicién(flecha roja) y se colocars en el
arificio q i

= cumentios de SHE / LUP's
N

Desmontar el pasador como se indica enla
figura, levantar I3 plancha bsica (flecha roja)
ysacar illa)

Observar la ubicacién de la
plancha basica

4. Documentos de SHE / LUP’s
Ne

Aflojar las tuercas de las pizas que se indican enla
figura, subi da pi izailo s
wueltas hacia la izquierda, apoyare de una llave 13

Apretar

Fuente: elaboracion propia.

Figura 28. Montaje de formato de 12 tabletas, paso 9: aspirador

ASPIRADOR, el aspirador succiona
el estuche de la pila de estuches y El asprador tiene morcado el

B serd montada la pieza para
los transporta hacia la plancha numero 2 :
basica que encaje correctamente

- Documentos de SHE / LUP’s “ Documentos de SHE / LUP's Documentos de SHE / LUP's &, Documentos de SHE / LUP's 4 Documentos de SHE / LUP's
N

A 2 Observar la cufia donde
Ubicar el drea donde se

montard el aspirador

Observar el cufiero que esla
parte que encaja con la cufia

Realizar una pequefia presién para que el
aspirador encaje correctamente, pararealizar|
esta tarea se puede apoyar con un martilo
de puntas de hule

Colocar la tuerca para
sujetar firmemente el
aspirador

Apretar frmemente lo tuerca
apoydandose con una lave 19
mm

Observar la posicion
correcta del aspirador

Montar el asprador en esta posicion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 29. Montaje de formato de 12 tabletas, paso 10: envase de

estuche

1 2] 5
5 e
Envase de estuches, piszadondese | | oy o oo 1 o chas fiene Ubicarel éraa:dondese Montar el envase de estuches con la Colocarlas tusrcas que sujetan al
colocan ko estuches para encartonar | ) e : siguiente posicidn, observar la posicién envase de estuches y apretarlas,
las tabletas s ) montara la pieza correcta en el recuadro amarillo apoyarse de unallave 18 mm

- Documentos de SHE / LUP's 4 Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's
N Ne . . Ne

T G-

Envase de estuches montado Quitar el mode 3 (LOTO) para
comectamente encender la maquina

Fuente: elaboracion propia.
3.2.1.2. Desmontaje de formato de 12 tabletas
A continuacién, se presenta el estandar del desmontaje del formato de 12

tabletas. La mayoria de las piezas del formato estdn enimeradas para facilitar

su localizacion.
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Figura 30.

Desmontaje de formato de 12 tabletas, paso 1: placa guidora

Aplicar LOTO

Observarla ubicacién de s placa
quiadora

Quitar lo dos tornillos que sujetan ala

placa guiadora, apoyarse de unallave
allen S mm

Desmontar la placa
guiadora en esta posicion

Placa guiadora
desmontada
comectamente

Figura 31.

Fuente: elaboracion propia.

tabletas

Desmontaje de formato de 12 tabletas, paso 2: tope de

de tabletas

Observar la ubicacién del tope

Quitar el tornillc que sujeta a
tope de tabletas, apoyarse con
un llave 13 mm

Quitar el tomillo como se
muestra en la figura

Realizar unos pequefios movimientos
para que el tope de tabletas sea
desmontado correctamente

Tope de tabletas
desmontado
correctamente

Figura 32.

Fuente: elaboracion propia.

Desmontaje de formato de 12 tabletas, paso 3: jaula

Observar la ubicacién de la jaula

Aficjar el tornillo del mache intericr,
apoyarse de una lave alien 4
mm

Aflojar el tornillo del macho
exterior, apoyarse de una
llave allen 4 mm

Desmontar lajaula como se indica enla
figura

Jaula desmontada
corectamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 33.

Desmontaje de formato de 12 tabletas, paso 4: empujador

Observar la ubicacién del

Aflojar el tomillo que sujeta

Desmontar el empujador

Empujador desmontado

empujador al empujador como se indica en la figura correctamente
Fuente: elaboracion propia.
Figura 34. Desmontaje de formato de 12 tabletas, paso 5: envase de

estuche

Observar la ubicacién del envase de

estuches

Quitar la tuercas que sujetan al envase
de estuches, apoyarse de una llave 17

o, W— ‘ w

,‘!él\

A

r

T

realizando una fuerza hacia ariba

mm

Desmontar el envase de estuches

Envase de estuches
desmontada correctamente

Quitar el modo 3 (LOTO) para encender
lamaquina

3.2.1.3.

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 24 tabletas

A continuacion, se presenta el estandar del montaje del formato de 24

tabletas. La mayoria de las piezas del formato estan enimeradas para facilitar

su localizaci6006E.
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Figura 35.

cambio

Montaje de formato de 24 tabletas, paso 1: par de ruedas de

Aplicar LOTO

& Documentos de SHE / LUP's

Observar los engranacjes {ruedas
de cambio) que se montardn

Caja reductora

4\ Documentos de SHE / LUP's

4. Documentos de SHE / LUP's

Quitar el tornillo (color rojo) para quitar la
tapadera que cubre el par de ruedas de
cambio

Documentos de SHE / LUP's

&, Documentos de SHE / LUP's

Observar en que lugar va
cada par de rueda de
cambio

ta al par de rueda de
cambio del engranaje grande, apoyarse de un
desarmador (flecha amarilla) y dos llaves, una
llave 17mm y una 24 mm (flecha roja) coma se
indica en |a figura

lojar la tuerca del par de
ruedas de cambic del engranaje
pequefic, con la ayuda de una
lave 24 mm

Cuando la tuerca este ficja,
quitar el seguro (flecho amarila)
como se indica en la figura

Luego de quitar el sequro, quitar el
espaciador (flecha amarilla) como se
indica en la figura (flecha roja)

= 's
N
10

Segurc y espaciador desmontado|
corectomente

Quitar la tuerca del engranaje
grande

- Documentos de SHE / LUP’s

Quitar el seguro como se muesira
enla figura

Seguro desmentado
corectamente

4. Documentos de SHE / LUP’s
Ne

4\ Documentos de SHE / LUP's
Ne

Desmontar el engranaje grande en esta
posicién

&, Documentos de SHE / LUP's

Desmontar el engranaje pequefio conla
ayuda de un desarmador plano

4. Documentos de §! UP's

Engranajes desmontados
corectomente

Quitar los tornillos que se indica en la figura,
apoyarse de una llave allen 8 mm

Observar el lugar de mentaje de
la cajareductora

Observar los orificios donde se
sujeta la caja reductora

Montar la caja reductora en esta
posicion, colocar los tornillos para
fiarla coja, usar lave allen 5 mm
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Continuacion de la figura 35.

Caja reductora montada
correctamente

- jocumentos de SHE / LUP'

Montar el engranaje grande en
esta posicidon

engranaje pequefio como se
indica en la figura
4\ Documentios de SHE / LUP's

Colocar el espaciadoer al eje del

Montar el engranaje pequefio como se
indica en | figura. Observar la direccién de los
dientes del engranaje (flecha roja)

Colocar el seguro al engranaje
pequefic como se indica en la figura

Apretar |a tuerca del engranaje pequefio

como seindica en la figura, apoyarse de un
desarmador plano (flecha roja) y una lave 24
mm (flecha amarilla)

Apretar la tuerca del engranae grande como
seindica en la figura, apoyarse de un
desarmador plano (flecha roja) y una llave 24
mm (flecha amarilla)

4, Documentos de SHE / LUP's
Ne

Engranajes y caja reductora
montadas corectamente

Colocar la tapadera como se
indica en la figura

Figura 36.

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 24 tabletas, paso 2, placa guiadora

Placa guiadora

Documentos de SHE / LUP's

La placa guiadora tiene el
numero 13

4\ Documentos de SHE / LUP's

Ubicar el drea de la placa
guiadora

4. Documentos de SHE / LUP's

Observar el orificio donde serd montada la placa
guiadora

4\ Documentos de SHE / LUP's

Aflojar la tuerca para montar la
placa guiadora

Montar la placa guiadora
como e indica en la figura

Apretar la tureca que sujeta a la
placa guiadera, apoyarse de
uno fave 17 mm

Placa guiadora montada
corectamente

Ubicar el drea que se muestraenla
figura, quitar la tapadera, luego abrir la
compuerta derecha con la ayuda de
una llave allen Bmm
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Continuacion de la tabla 36.

Observar el brazo que se
muestra en la figura

4. Documentos de SHE / LUP's

Montar el brazo (flecha roja) en la biela
(flecha amarilla) como se indica enla
figura

Colocarlatuerca albrazo, antes de

Apretar el brazo con la ayuda de dos

indicaenla

apretar |
quede enlamarca “roja”

llaves 1

figura

Brazo montado
correctamente

4 Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP’s 4\ Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP’s
N* N* N* N*

Montar el empujador como se
muestra en la figura

Realizar unafuerzah

jador esté

Observar que el
4

como seindica enlafigura para g
empujador encaje correctamente

seindica
enlafigura

Empujader montado
consctamente

Figura 37.

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 24 tabletas, paso 3: biela

la figura, apoyarse de una llave
allen 6 mm

Abrir la tapadera que se indica en

Documentos de SHE / LU

Subir la biela hacia arriba para pader quitar el
tomillo que la sujeta (flecha amarilla), para
realizar esta tarea girar la leva hacia arriba

como seindica en la figura

4. Documentos de SHE / LUP's
N

Parapasar de un formato de 12 tabletas a

uno de 24 tabletas quitar el brazo de la biela
(flecha amarilla) y pasarlo a la otra biela
[flecha roja)

umentos de SHE / LUP's

Quitar la tuera que sujeta el
brazo, apoyandose de una
llave 19 mm

4\ Documentos de SHE / LUP's

Brozo desmontade
corectomente

4\ Documentos de SHE / LUP's

enlafigura, pararealizar esta tarea girar la
leva (flecha roja) hacia arriba

Subir |a bielal flecha amarilla) como se indica

Montar el brazo como se indica en la figura

Apretar el tornilo que sujeta o

brazo, observar que el brazo

quede en la marca roja de la
bieia

Brazo montado
correctamente

Ceror la tapadera come se
indica en la figura

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 38. Montaje de formato de 24 tabletas, paso 4: brazos

B fialad flech: ill
razo sefialado con flecha amarilla es I s

Ubicar el érea donde se montard e o

Brazo pora fermato de 24 5
brazo, abrr o compuerta izquierda . paraformato de 12 tabletas, flecha roja % _

K tabletas, observar que esta Brazo para formato de 24 tabletas 5 de 12 tabletas, apoyorse de una
con la ayuda de una llave allen é 5 es el lugar de montaje del brazo para
marcado de color rojo lave 17 mm
formato de 24 tabletas
‘. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's

mm
& Documentos de SHE / LUP’s 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's
N

Montar el brazo para formato de 24 Apretar las tuercas con la Brazo montado Quitar las dos fuercas que sujetan

Brazo desmontado corectamente x ;
tabletas como se muestra en la figura ayuda de una llave 17 mm correctamente el segundo brazo

Montar €l brazo en esta posicion,

colocarie el tornilic y apretaric Montar el otro extremo del brazo en esta Colocar latuercay apretarla conla
Brazo desmontado correctamente e
con lo ayudo de una lave 17 posicién ayuda de una llave 17 mm
mm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 39.

Montaje de formato de 24 tabletas, paso 5: tope de tabletas

Eltope de tabietas fiene &

Tope de tabletas Shaias

umentos de SHE / LUP's

Documentos de SHE / LUP’s

Ubicar el area donde se
montara la pieza

Observar el cufiero donde
serd montada la pieza para
que encaje correctamente
4. Documentos de SHE / LUP's

Observar la cufia que es la
parte que encaja en el
cufiero

4\ Documentos de SHE / LUP's

Posicién en la que serd montada

Meontaor el tope de tabletas en

el tope de tabletas esta posicién

Realizar unos pequefios

encaje correctamente

movimientos para que la cufia

Introducir el tomillo para
fijar el tope de tabletas

Dar el torque necesario con
la ayuda de una llave 13

mm

Fuente: elaboracion propia.

Figura 40.

Montaje de formato de 24 tabletas, paso 6: jaula

—

Mach. I

ior, para este
se cambia el macho exterior, el mismo macho|

interior se wtiliza paraformatos de 24 y 12
tabletas

Macho exterior, el macho exterior
tiene el numero 12

Ubicar el area donde se
montara la pieza

Lugar de montaje del macho interior

(color amarillo), lugar de montaje del

macho exterior (color rojc), tope del
macho exterior (flecha roja)

4, Documentos de SHE / LUP's

Elmacho interior es fiado con !
fornilo que entra en este orificio.

4, Documentos de SHE / LUP's

(- Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's
Nt N
6 7

Colocar el macho interior dentro del
El mocho exterior tiene un cufiero que| i

b

b ior. Tornil jeta sl

entra en esta cufia (color amarilio) macho interior (fl

rerior sitve de guia
imontaie dclas dde 4

apretar el macho exterior
|2 ayuda d I

suieta almacho exterior (flecha roja).

macho exterior e interior)

allen8mm

(color rojo)

Apretar el macho intericr con la
ayuda de una lave 10 mm (color
rojo)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 41.

Montaje de formato de 24 tabletas, paso 7: empujador

Empujador

- Documentos de SHE / LUP's

El empujador tiene el
numero 15

4\ Documentos de SHE / LUP's
N

Ubicar el area donde se
montara la pieza

4\ Documentos de SHE / LUP’s
N

Observar la cufia donde
serd montada la pieza para
que encaje correctamente

Observar el cufiero que es la
parte que encaja con la
cufia

Montar el empujador en la
siguiente posicion

Realzar uno pequefia presidn
para que el empujader encoje
corectamente

B eje {flecha amarila) del

empujader debe de quedar a
unao distoncia de 1.5 mm del

empuiador

Distancia del eje con el
empujador 1.5 mm

4\ pocumentos de SHE / LUP's 4\ pocumentos de SHE / LUP's
L N

Dejandc la distancia establecida,
apretar el tornilo con la ayuda
de una lave 13 mm

Figura 42.

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 24 tabletas, paso 8: plancha basica

Observar la ubicacion de la
plancha béasica

& Documentos de SHE / LUP's

Observar el pasador que se desmotara
(flecha amrilla)y el orificio superior
donde se montara el pasador (flecha
10ja)
4. Documentos de SHE / LUP's

desmontar el pasador
como se indica en la figura

4\ Documentos de SHE / LUP’s
N

Subir la plancha basica
como se indica en la figura

montar el pasador como se
indica en la figura

4\ Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP’s
N N

Posicion del pasadro interc

indican

corectamente

enlfigura

Observar la posicion
correcta de las dos piezas

del paso anterior

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 43.

Montaje de formato de 24 tabletas, paso 9: aspirador

ASPIRADOR, el aspirador succiona el
he dela pil e

El aspirador ti doel

wansporta haciala plancha bisica

- Documentos de SHE / LUP's

4\ Documentos de SHE / LUP’s

o

Observar el cufi I

Ubicar el 4
aspirador

4“4 Documentos de SHE / LUP's
Ne

Observar;
|a pieza para que encaje correctamente

parte qt

encaja conla cufia

Montar &l asprador en esta posicion

Realizar una presién para que el
aspirador encaje conrectamente

Observar la posicién correcta del
aspiradal

Colocar latuerca para sujetar
firmemente el aspirador

Apretor frmemente la tuerca
apoyéndose con una lave 19
mm

Figura 44.

Fuente: elaboracion propia.

estuche

Montaje de formato de 24 tabletas, paso 10: envase de

Envase de estuches, piezo donde se
colocan lo estuches para encartonar
las tabletas

- Documentos de SHE / LUP’s

El envase de estuches tiene
el numero 1

4\ Documentos de SHE / LUP's
Ne

Ubicar el drea donde se
montara la pieza

4\ Documentos de SHE / LUP‘s

Colocor las tuercas que sujetan al
envase de estuches y apretarias con
una llave 19 mm

Envase de estuches montado
corectamente

Quitar el modo 3 (LOTO)
para encender la maquina

|

Montar el envase de estuches con la siguiente posicién,
observar que las marca 24 (recuadro rojo) y el numero de la
pieza ( recuadro amarillo) van hacia atras

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.1.4.

Desmonatje del formato de 24 tabletas

A continuacion, se presenta el estandar del desmontaje del formato de 24

tabletas. La mayoria de las piezas del formato estan enimeradas para facilitar

su localizacion.

Figura 45.

Desmontaje de formato de 24 tabletas, paso 1: placa

guiadora

Aplicar LOTO

- Documentos de SHE / LUP's
Ne

Observar la ubicacién de la placa
guiadora

4, Documentos de SHE / LUP's
Ne

Aflojar la tuerca que sujeta alaplaca
guiadora, apoyarse de unallave 17 mm

4 Documentos de SHE / LUP's
N

Quitar la tuerca y desmontar la placa
guiadora, realizando una fuerza hacia
ariiba

A\ pocumentos de SHE / LUP's
Ne

Despuéz de desmontar |a placa guiadors, colocar
nucramente I3 tuere

i\ pocumentos de SHE / LUP's

Ubicar el 4rea que se muestra en la figura,

quitar latapadera, luego abrir la compuerta

derecha conla ayuda de unallave allen &
mm

Ubicar el brazo a desmontar
{recuadrc amarilic)

Quitor la tuerca que sujeta al
braze, apoyarse de dos laves 19
mm

Observor el brazo desmontade
corectomente

Fuente: elaboracion propia.

77



Figura 46.

Desmontaje de formato de 24 tabletas, paso 2: tope de

tabletas

Observar la ubicacién del tope de
tabletas

Quitaor el tornillc que sujeta al
tope de tabletas, apoyarse con
un lave 13 mm

Quitar el torniio como se muestra
en la figura

” -
! =

Reaizar unos pEqUENos
movimientos para que el tope de
tabletas sea desmontade

comeciomente

Tope de tabletas desmontado
corectamente

Figura 47.

Fuente: elaboracion propia.

Desmontaje de formato de 24 tabletas, paso 3: tope de

tabletas

Observar la ubicacién de lajaula

Aficjar el tornilo del macho interior,
apoyarse de una lave alien 4
mm

Aflojar el tomnillo del macho
exterior, apoyarse de una

llave allen 4 mm

Desmontar lajaula como seindicaenla
figura

Jaula desmontada
corectomente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 48. Desmontaje de formato de 24 tabletas, paso 4: empujador

Observar la ubicacion del Aflojar el tornillo que sujeta Desmontar el empujador Empujador desmontado
empujador al empujador como se indica en la figura correctamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 49. Desmontaje de formato de 24 tabletas, paso 5: aspirador

Quitar la tuerca que sujeta al Desmontar el asprador como se
Observar lo ubicacién del asprador | | asprader, apoyarse de una lave | | indica en lo figura, Poyarse de un
19 mm martilc de puntas de hule

Aspirador desmontado
comrectamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 50. Desmontaje de formato de 24 tabletas, paso 6: envase de
estuche

=

.
g o
[

Desmontar €l envase de estuches
sujetan al envase de reaizandoe una fuerza hacia
estuches, apoyarse de una ariba

Observar la ubicacion del envase de
estuches

Envase de estuches Quitar el modo 3 (LOTO) para
desmontada correctamente encender la maquina

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2. Estandar del cambio del formato de 8 y 10 tabletas de la
linea de produccion Benhil 2

A continuacién, se presentan los estandares en el cambio de formatos de

8y 10 tabletas en la linea de produccion de Benhil 2.
3.2.2.1. Montaje de formato de 8 tabletas
A continuacién, se presenta el estdndar del montaje del formato de 8

tabletas. La mayoria de las piezas del formato estdn enimeradas para facilitar

su localizaciéon
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Figura 51. Montaje de formato de 8 tabletas, paso 1: aspirador

Observar el aspirador que se montard Ubicar el 4rea dond 5 Observarla cufta donde seré montada | | Observar el cufiera que es la pane que
\ o

AplicarLOTO

paraformato de Stabletas aspirador

- Documentos de SHE / LUP's 4 Documentos de SHE / LUP's

que encaie en

Realizar una pequefia presién para que
| aspirad i par. Observarl; icién correcta del

aspitador

Colocar latuerca para sujetar
firmemente el aspirador

Apretar firmemente la tuerca
apoyandose conuna llave 19 mm

Montar &l asprader en esta posicién ) 2
realizar esta tarea se puede apoyar con

un martillo de purtas de hule

Fuente: elaboracion propia.

Figura 52. Montaje de formato de 8 tabletas, paso 2: envase de estuche

Envase de estuches, pieza donde se
colocan lo estuches para encartonar
ias tabletas tuercalflecha amarilla)

(— Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's

Bl envase de estuches tiene e! o donde se montara
numero 1 a pieza

Colocar la tuerca como se indica

Colocar el tonilo, este tiene 1 Apretar frmemente el tornilo y Apretar firmemente la tuerca y apoyarse
& en la figura, el envase de
arandela que sujeta frmemente ia opoyarse con una lave 19 mm 5 conunallave 19 mm para darle el torque
7 estuches ya fiene una arandeia N
base del envase de estuches pora darle el torque necesario necesario

fia

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 53.

Montaje de formato de 8 tabletas, paso 3: jaula

Macho interior, el mache interior tiene el
numero 11

4. Documentos de SHE / LUP's

Macho exterior, el macho exterior tiene
el numero 12

Ubicar el &rea donde se montara la
pieza

4. Documentos de SHE / LUP's
N* N

Documentos de SHE / LUP's

Lugar de montaje del macho interior

[color amarillo), lugar de montaje del

macho exterior (color rojo), tope del
macho exterior (flecha roja)

A

Elmacho interior &s fjado con el
tornilo que entra en este orificio

E mache extericr tiene un cufiero que
entra en esta cufia (color amarilio)

Colocar el mache interior dentro del

macho exterior. Tornill ujeta al

delmacho esterior sirve de quia

macha interior (flecha rajs), tornillo que
suista sl macho ewterior (flecha roja).

Cuandolas dos piezas hayan encajado

correctamente apretar el macho exterior
dad I

| ie de las d

macho exterior e interior)

conl allen8mm

feclorrojo)

Apretar el macho interior
con la ayuda de una llave
10 mm (color rojo)

Figura 54.

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 8 tabletas, paso 4: tope de tabletas

Tope de tabletas

- Documentos de SHE / LUP's

Eltope de fabletas fiene &
numero 10

Ubicar el drea donde se
montara la pieza

- umentos de SHE / LUP’s

4 Documentos de SHE / LUP's

Observar el cufiero donde
serd montada la pieza para
que encaje comrectamente
4. pocumentos de SHE / LUP’s

Observar la cufia que es la
parte que encaja en el

cufiero
4, pocumentos de SHE / LUP's

Posicién en la que serd montada
el tope de tabletas

Montor €l tope de tabletos en
esta posicion

o

Realizar unos pequefios
movimientos para que la cufia
encaje correctamente

Introducir el tomillo para
fijar el tope de tabletas

Dar el torque necesario con
la ayuda de una llave 13
mm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 55. Montaje de formato de 8 tabletas, paso 5: empujador

DObservar el cufiero que es la parte que
encaja conla cufia

Ubicar el drea donde se montari la Observar la cufia donde serd montada

Empujador El empujador tiene el numero 7

pieza i e

= Documentos de SHE / LUP's Documentos de SHE / LUP's
N

Elempujador debe quedar auna Dejandoa distancia establecida,
distancia de 6 mm de susje. Como se

indica en el siguiente paso

Realizar una pequefia presién para que
el empujador encaje correctamente

apretar el tornillo con la ayuda de una
copa 13 mm y darle el torque necesario

Montor el empujador en esta pesicién Distancia del eje con el empujar 6 mm

Fuente: elaboracion propia.

Figura 56. Montaje de formato de 8 tabletas, paso 6: guia de tableta

Guiadetableta, la guia de tabletatiene el Guiadetableta, la guia de tableta tiene
numero 4 elnumero 4

4. Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's
N* N*
6

Guiadetabletas

Montar la guia en esta posicidn, esta guia tiene unos tormillos que le sirven de guia

locarle k illos y darle el para que sumontaje sea correctamente. Cuando se monte la guia verificar que

te en sulugar,
conla ayuda de unallave 19 mm

Montar la guia de tableta en esta posicién SV 7 5 "
coincida con la guia que se monto en el paso anterior (color rojo)
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Continuacion de la figura 56.

Sila guia no ha encajado correctamente (color
amarillo) aflojar el tarnilofcolor rojo ) y mover la
base dela guia para que encaie. Luego apretar el

Sila guia no encaja Silas dos guias no coinciden Aflojar los tornillos(color rojo) con la ayuda de una llave
corectamente, reaiizar el mismo | |{coler rojo) reaiizor el juste como se| 12mm y mover las guias como se requiera, luego

tornillo. procedimiento del pase anterior indica en el siguiente pasoc apretarlas

& Documentos de SHE / LUP's

En las dos guias se puede redlizar el movimiento que se
requiera para que las dos coincidan comectamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 57. Montaje de formato de 8 tabletas, paso 7: placa guiadora

|

icar el drea de la placa
guiadora

4. Documentos de SHE / LUP's
Ne

Ubicar los orificios donde se asegurara la placa guiadora
(color amairillo)

La placa guiadera tiene el
numero 13

4, Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's
Ne

Cuando la placao guiadora este en su lugar , fiarla con un
desarmador de cruz {color rojo), y con la ayuda de una lave allen 4
mm {color amarito)

Montar la placa guiadora (pieza 13) con esta posicion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 58. Montaje de formato de 8 tabletas, paso 8: caja plegadora

Caja plegadora, la caja
plegadora tiene el numero 5

Plancha bésica, lo plancha
basica tiene el numero 10

4\ Documentos de SHE / LUP's
N

Presionar la perilla y luego
Ubicar el drea donde se llevarla hacia atras para

montara la pieza poder montar la plancha
bdsica

Posicion del carro donde sera
montada la plancha bésica

Orificic donde serd anclada la
plancha bésica {color amarilic)

Orificic donde serd anclada la
plancha bdsica {color amarilio), el
tornillo se infreduce por debajo

Observar los orificios donde serd fijada la plancha basica
(color rojo)

mentar lo plancha basica en
esta pesicion

Cuando la plancha basica encaje
correctamente, fijarla con sus tornillos

Apoyandose con una copa 14 mmpara
darle el torque necesario

Apoyarse conuna copa 14 mm para
terminar de fijar la plancha basica

yconla ayuda de unallave 10 mm mover la
tuercal flecharoja) alaizquierda o derecha
para dejar la distancia de 12.4 mm

Distancia de 12.4 mm

Fuente: elaboracion propia.

85




Figura 59.

Montaje de formato de 8 tabletas, paso 9: rejilla

Rejilla

La rejila tiene &l numero 8

- Documentos de SHE / LUP's
N

4\ Documentos de SHE / LUP's
Ne

Observar la cufia donde serd
montada la pieza para que
encaje comectamente

Ubicar el drea donde se
montara la pieza

Observar el cufiero que esla
parte que encaja con la cufia

Montar la rejilla con la siguiente
posiciéon

pora que la rejila encaje
conectamente

Realzar una pequefia presion

Dejando la distancia establecida, apretar el
tornillo conla ayuda de unallave 13 mm y
datle el torque necesario

Larejila debe de quedar auna
distancia de 3mm de su eje. Como se
indica en el siguiente paso.

Distancia del eje con la rejiio 2
mm

Figura 60.

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 8 tabletas, paso 10: empujador

Empujador

El empujador tiene el
numero 15

Documentos de SHE / LUP's

4\ Documentos de SHE / LUP's

Observar la cufia donde
serd montada la pieza para
que encaje correctamente

Observar el cufiero que es la
parte que encaja con la
cufia

Ubicar el drea donde se
montara la pieza

4\ Documentos de SHE / LUP's

A\ Documentos de SHE / LUP's

Montar el empujador en la
siguiente posicién

corectamente

Realizor una peguefa presién
pora que el empujader encaje

4

o

A\

i

El eje (flecha amarilla) de!
empujador debe de quedara
una distancia de 2 mmdel
empuiador

Dejando la distancia establecida,
apretar el tornilo con la ayuda
de una flave 13mm

Distancia del eje con el
empujador 2 mm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 61.

Montaje de formato de 8 tabletas, paso 11: plegador clavador

Plegador clavador

- Documentos de SHE / LUP's

El plegador clavador tiene
el numero 3

4, Documentos de SHE / LUP's

[

Ubicar el drea donde se
montara la pieza, plegador
derecho

Ubicar el drea donde se
montara la pieza, plegador
izquierdo

Montar el plegador derecho
en esta posicién

Documentos de SHE / LUP's

conla ayuda de unallave 12 mm

Colocar latuerca y darle el torque necesario

Montar el plegader zquierdo en
esta posicion

Colocarlatuerca y darle el torque
necesario con la ayuda de unallave 12
mm

Los brazos de los plegadores tienen
movimientos que se pueden graduar
como se indica en el siguiente paso

Ubicacién donde se gradian los
brozos

Para graduar los brazos desenrosque el
tornillo que se muestra a continuacién y
realizar el movimiento necesario, Apoyarse
conun llave 10 mm

Dejar una distancia entre el plegador izquierdo y la tapa

de la plancha basica de 20 mm,

luego apretar el tornillo

del brazo. ( color amarillo)

Documentos de SHE / LUP's

Dejar una distancia entre el plegador derecho vy lo tapa de la plancha

basica de 34.6 mm,

luege apretar el torniic del brazo. | color amarilio)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 62. Montaje de formato de 8 tabletas, paso 12: guia de envase

precortado

La guia de envase es
La ubicacion de la guia de envase pre cortado esta sujetada firmemente con los|
debajo del carro de la plancha bdsica siguientes tomnillos {color

Guia de envase pre cortado La guia fiene el numero 9

= Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's
N .

en su posicién
Observar en que posicion correcta, fijor la pieza
queda la guia apoyandose con una llave

allen 4 mm

Aflojar los tornillos en esta Montar la guia de envase pre
posicién para que el montaje cortado con la siguiente
de la guia sea comecto posicién

Fuente: elaboracion propia.

Figura 63. Montaje de formato de 8 tabletas, paso 13: empujador

En la figura se muestra el
tomillo que sujeta al
empujador

Empujador, el empujador tiene Ubicar el area donde se
el numero 6 montara la pieza

Montar el empujador con la|| Introducir el tomillo para
siguiente posicién fijar el empujador

Documentos de SHE / LUP's 4 Documentos de SHE / LUP's

.
5 i
i
Cuando el empuiador sste montado | | Enlafigura se muestran unos tomills(ooler | [ AfiSiar ! tornilo {flecha roj Aficjar el fornllo {flecha negra) a
R - R amarillo y rojo), estos le dan movimiento al una fave 10 mmy dejar una con una lave 10 mmy dejor una empujador en esta
coreciamente apretar &1 1omio SN || umpujador com se indica sne siguents distancia de 43 mm, luego distancia de 3.6 mm, luego osicién, guiarse por la
la ayuda de una lave 10 mm paso b . = . g =l
opretar el tornilo opretar el tornillo ranurn del hraza

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 64.

cambio

Montaje de formato de 8 tabletas, paso 14: par de rudas de

Par de rueda de cambio tiene
el nimero 14

- Documentos de SHE / LUP's

Por de rueda de cambio tiene &
numerc 14

montara el par de ruedas
de cambio

.

=Y
-~

Quitar el tornillo (color rojo) para quitar la
tapadera que cubre el par de ruedas de
cambio

Observar en que lugar va

cada par de rueda de
cambio
4. Documentos de SHE / LUP’s

Desmontar el par de cambio que este
instalado, aflojar la tuerca para sacar el
seguro [ver siguiente paso). Apoyarse con
una llave de 24 mm

Cuando la tuerca este ficja,
quitar el seguro{fiecha roja)

Seguro desmontado
correctamente ( flecha roja)

Para el otro par de rueda, realizar el mismo

procedimiento, aflojar la tuerca (flecha

amarilla) con la ayuda de una llave 24 mmy
luego quitar el sequro (flecha roja)

En la siguiente figura se muestra el
drea donde se montara el nuevo
juege de par de ruedas de
cambic

Montar el par de rueda pequefio en esta

Mentar el par de rueda grande

Colocar el sequrol flecha negra) y

Apretarla tuerca del par de rueda de

Colocarla primera parte del

cambio grande apoyandose conuna
llave 24 mm

sequrolflecha amarilla) al par de rueda

colocar la tuerca (color amarilla) 3 Garibio pequieh en e posician

posicién en esta posicién

Apretar latuerca del engranaje
pequefio apoyandose de unallave 24
mm

Colocar el torniio que sujeta la
tapadera y apretario
Unicamente con la mano

Colocar la segunda parte del seguro
en esta posicién (fiecha reja)

Apretar latuerca del engranaje grande,
conunallave 24 mm

colocar la tapadero en esta
posicion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 65. Montaje de formato de 8 tabletas, paso 15: sensor de
estuche

Cuando el sensor esté montado
correctamente, apretar los tornillos que
sujetan al sensor. Apoyarse conuna

apretar los dos tornillos que sujetan al

Ubicar el area donde serd montado el sensor sensor. apoyaarse conuna llave allen ¢

Montar el sensor en esta posicion

llave allen 4 mm mm
Fuente: elaboracion propia.
Figura 66. Montaje de formato de 8 tabletas, paso 16: caja
1
Observar la distancia entre la caja
y la linea(flecha amarilla). Ver Distancia 21 mm
siguiente paso
Fuente: elaboracion propia.
3.2.2.2. Desmontaje del formato de 8 tabletas

A continuacion, se presenta el estandar del desmontaje del formato de 8
tabletas. La mayoria de las piezas del formato estdn enimeradas para facilitar

su localizacion.
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Figura 67. Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 1: envase de

estuche

Envase de estuches, pieza Observar donde se encuenira La pila de envase pre cortado tiene un y ’ . Quitar la tuerca (flecha
dond | I tuch bicada la pilc de envase pre tornillo (color rojo) y una tuercalcolor Quitar sl tomillo (flecha rojal, negra), apoyarse con una llave
ic la pi ;
onge se colocan Io estuches U P pr 2 joly apoyarse con una llave 19 mm i
para encartonar las tabletas amarilo) que lo sostienen mm
- Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's

Pila de envase pre cortado

Desmontar lo pia de envase pre cortado en la siguiente posicion
B B < RS desmontada

Fuente: elaboracion propia.

Figura 68. Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 2: aspirador

Desmontar el aspirador realizando una

Quitar el tronillo que sostiene al aspirador, fuerza hacia ariba, en caso de que el
apoyarse con una llave 19 mm aspirador no salga, apoyarse conun

martillo de puntas de hule

Observar el aspirador que se Observar que el aspirador (flecha roja)
desmontard del formato de 8 se encuentra ubicado dentro de la pila
tabletas de envases pre cortados (flecha negra)

Aspirador totalmente desmontado

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 69.

Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 3: jaula

Macho interior, el macho
interior tiene el numero 11

Macho exterior, €l macho exterior
tiene el numero 12

Ubicar el drea donde se

encuentra el macho exterior

e interior

Aflojar el tornillo del mache interior conla
ayuda de unallave allen 6 mm

Aficiar ! tornilo del macho
exterior con la ayuda de una
lave allen 4 mm

Desmontar la jaula reaizando una
fuerza hacia ariba

Macho exterior e interior desmontados
correctamente

Figura 70.

Fuente: elaboracion propia.

tabletas

Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 4: tope de

Tope de tabletas

Bl fope de tabletas tiene el
numero 10

[

Observar la ubicacion del
tope de tabletas

al tope de tabletas,
apoyarse con una llave 13

Desmontar eltope de tabletas
tealizando unos movimientos{ flechas
tojas) y unafuerza hacia ariba (flecha

amailla)
4. Documentos de SHE / LUP's

Tope de tabletas desmontado
completamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 71. Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 5: empujador

Aflojar el tomillo que sujeta
al empujador, apoyarse con
una llave 13 mm

Desmontar el empujador
como se indica en la figura

Observar la ubicacién del
empujador

El empujador tiene el

Engpujader numero 7

= Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's
Ne . Ne

Empujador desmontado
compietamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 72. Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 6: guia de tableta

Guia de tableta, la guia de Guio de tableta, lo guic de P
z 5 Guia de tabletas
tableta tiene el numero 4 tableta tiene el numerc 4

4\ Documentos de SHE / LUP’s “\ Documentos de SHE / LUP’s
N- N-

Desmontar la guia en esta posicién, esta guia soio va montada, no
Quitar los tornillos que sujetan la guia como se muestra en la Desmontor la guia en esta tiene fronillos que la fien
figura, apoyarse con una llave 19 mm posicién

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 73. Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 6: placa guiadora

La placa guiadora fiene el Observar la ubicacién de la Quitar los tornillos que sujetan la placa guiadora, llave

Placa guiadora > A
g numero 13 placa guiadora allen 8 mm (color rojo), desarmador plano (color amarillo)
4. pocumentos de SHE / LUP's 4 Documentos de SHE / LUP's

placa guiadora desmontada correctamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 74. Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 7: sensor de
estuche

Quitar los 2 tornillos que Quitar el segundo tornilo que
sujetan al sensor, apoyarse | |sujeta al sensor, apoyarse de una
de una llave allen 5 mm lave alien 4 mm

Quitar el gancho que sujeta al
cabie del sensor, apoyarse con
una cuchila

Guitar el segundo gancho que sujeta el
cable, apoyarse conuna cuchilla

4\ Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's

Sensor desmontado
correctamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 75. Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 8: caja plegadora

Presionar la perilla y luego
Observar la ubicacién de la llevarla hacia atras para
caja plegadora poder desmontar la
plancha bdasica

Quitar el tornillo que sostiene a
la plancha plegadora,
apoyarse con una llave 14 mm

Caja plegadora, la caja Plancha bdésica, la plancha
plegadora tiene el nimero § bésica tiene el numerc 10

4. Documentos de SHE / LUP's

Quitar el tornillo que se encuentra por

debajo de lo caja Caja plegadera desmontada
plegadora.apoyarse con Una copa completamente
14 mm

Fuente: elaboracion propia.

Figura 76. Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 9: empujador

 + I

Observar la ubicacién del | | Aflojar el tomnillo para quitar [ | Desmontar el empujador en
empujador el empujador esta posiciéon

= Documentos de SHE / LUP’s A\ pocumentos de SHE / LUP's A\ Documentos de SHE / LUP’s A\ pocumentos de SHE / LUP's 4\ pocumentos de SHE / LUP's
N N [ N Ne
6

Empujador El empujader tiene &l numero 15

Empujador desmontado
completamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 77. Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 10: plegador

clavador

El plegador clavador tiene

Plegador clavador
el numero 3

Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's

Observar la ubicacién de
los plegadores

Quitar lo tuerca de! plegador
derecho. apoyarse con una lave

10mm

4. Documentos de SHE / LUP's
N

Desmontar el plegador en
esta posicién

4, Documentos de SHE / LUP's

Quitar la tuerca del plegador
izquierdo, apoyarse con una flave 10
mm

Desmontar el plegador en esta
posicién

Plegadores desmontados completamente

Fuente: elaboracién propia.

Figura 78. Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 11: guia de

envase precortado

Guia de envase pre cortado Lo guia fiene el numero 9

- Documentos de SHE / LUP's Documentos de SHE / LUP's
[

Desmontar la guia en esta Guia desmontada
posicién completamente

Observar la ubicacion de la guia de estuches

4\ Documentos de SHE / LUP's

quitar la guia, apoyarse con

una llave allen 8 mm

4\ pocumentos de SHE / LUP's

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 79.

Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 12: empujador

Observar la ubicacién del
empujador

Empujador, el empujador tiene
el numero é

Quitar el torniic para desmontar
el empujador, apoyarse de una
fove 10 mm

Empujador desmonatdo
completamente

Desmontar el empujador en
esta posicién

Fuente: elaboracion propia.

Figura 80.

Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 13: rejilla

Rejilla La rejila tiene el numero 8

Aficjar el torniio con la ayuda de
una copa 13 mm

Aficjar el tornilla para quitar la
rejila

Observar la ubicacién de la
rejilla

4, Documentos de SHE / LUP's

& Documentos de SHE / LUP's 4#. Documentos de SHE / LUP's
Ne Ne
7

a:{“-,- 9
__fy ’ - 1

Rejila desmontada
completamente

Desmontar la rejilla ene esta
posicion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 81.

de cambio

Desmontaje de formato de 8 tabletas, paso 14: par de ruedas

Par de rueda de cambio tiene
el nimero 14

- Documentos de SHE / LUP's
N

Paor de ruedo de caombio tiene el
numero 14

Documentos de SHE / LUP's

Ubicar el area donde se
montara el par de ruedas
de cambio

Quitar el tarnillo (color rojo) para quitar la
tapadera que cubre el par de ruedas de
cambio
Documentos de SHE / LUP's

Observar en que lugar va
cada par de rueda de
cambio
Documentos de SHE / LUP's

Desmentar el par de cambio que este
instalado, oficjar la tuerca para sacar
el seguro (ver siguiente paso).
Apoyarse con una lave de 24 mm

Cuandec la tuerca este ficja,
quitar el segurc(fiecha roja)

Seguro desmontado
comrectamente ( flecha roja)

Para el otro par de rueda, realizar el mismo

procedimiento, aflojar la tuerca (flecha

amarilla) con la ayuda de una llave 24 mm y
luego quitar el seguro (flecha roja)

En la siguiente figura se muestra el
érea donde se montara el nuevo
juego de par de ruedas de
cambioc

Montar el par de rueda
pequefio en esta posicién

Meontar el par de rueda grande
en esta posicidn

Cuando ¢f par de rueda de cambio grands encaje
correctamente colocarle ol sequrof flecha negra) y
colocarle la tueres eolor amarillo)

Apretar la tuerca del par de rueda de
cambio grande apoyindose con una
llave 24 mm

Colocarla primera parte del
sequrolflecha amarilla) 3l par de rueda
de cambio pequefio en esta posicién
Documentos de SHE / LUP's

Colocar la segunda parte del seguro
en esta posicién (flecha rojo)

Apretar la tuerca del par de ruedas puequefio
apoyindose con dos laves, uno de 24 mm
para apretar la tuerca (flecha roja) y otra
llave para hacer palanca a la rueda ( flecha
amarilla)

realizando una palanca con unallave [color
amarillo), y con una llave 24 mm [color rojo)

apretar latusrca del par de ruedas grande,

apretarla tuerca

Colocar el torniic que sujeta la
topadera y apretaric
Unicamente con la mano

Colocar latapadera en esta posicidn

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2.3. Montaje de formato de 10 tabletas

A continuacion, se presenta el estandar del montaje del formato de 10

tabletas. La mayoria de las piezas del formato estan enumeradas, para facilitar

su localizacion.

Figura 82.

Montaje del formato de 10 tabletas, paso 1: aspirador

Aplicar LOTO

o Documentos de SHE / LUP's
N

Ubicar el drea donde se montard el Observar la cufia donde serd montada

aspirador

Obervar el aspirador que se montard
paraformato de 10 tabletas

4\ Documentos de SHE / LUP's
Ne

Observar el cufiero que esla parte que

|la pieza para que encaje correctamente encajaconlacufia

Montar el aspirador en esta posicién

Realizar una pequefia presién para que

el aspirador encaje correctamente, para
realizar estatarea se puede apoyar con

Colocar latuerca para sujetar
firmemente el aspirador

Observar la posicién corecta del
aspirador

Apretar firmemente la tuerca
apoyandose conuna llave 19 mm
unmartillo de puntas de hule

Fuente: elaboracion propia.

99



Figura 83. Montaje de formato de 10 tabletas, paso 2: envase de

estuche

kS
Envase de estuches, pieza donde se
colocanl }

Montar el
sirve de guia [ color amarill),

arlas

tabletas

- Documentos de SHE / LUP's

Colocar eltornilo, este tiene Tarandela Colocarl Apretar fimemer P

Observar como va ubicado el envase de e

darle eltorque | | figura, el enuase de estuches yatisne | | conuna llave 19 mm para darle eltorque

una arandela fia

estuches 5

envase de estuches necesario necesario

Fuente: elaboracion propia.

Figura 84. Montaje de formato de 10 tabletas, paso 3: rejilla

Lugar de montaje del macho interior

Macho interior, el macho interior tiene el Macho exterior, el macho exterior tiene Ubicar el rea donde se montarala (color amarillo), lugar de ie del interic d eltornillo

numera 12 elnumero 11 pieza macho exerior (color rojo), tope del que entra en este orificio
macho swerior (flecha roja)
4, Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's Documentos de SHE / LUP's

Montar |3 pi ici piszas hayan ‘Apretar el macho interior con la ayuda
d

. . Paramontar las dos piezas colocar el 2 i 3 5
El macho exterior tiene un cufiero que entra fiky cuh sive de guia apretarel
macho interior dentro del macho exterior s j

en esta cuhia (color amarillo) 3 | je de ior con la ayuda de una
como se muestra e la figura 3 < s
macho exterior @ interior) llave allen 8 mm (color rojo)

del machi I

lor rojc)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 85. Montaje de formato de 10 tabletas, paso 4: tope de tabletas

i I

Observarl parteq

Ubicar &l 4rea donde se montarala
pieza

- Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's
N .

Tope detabletas Eltope de tabletas tiene el numero 10

P & I 5 dael d Montar el tope de tabl enesta Realizar

tabletas posicién para que la cufta encaie conectaments

Introducir el tornill eltope de
tabletas

unallave 13mm

Fuente: elaboracion propia.

Figura 86. Montaje de formato de 10 tabletas, paso 5: empujador

Ubicar el &rea donds 5 5 da | | Observar el cuftero que esla parte que
T

Empuiador El empujador tiene el numero 13

pieza i en

- Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's

Dejando la distancia sstablecida,
spretar eltornillo con la ayuds de una
copa 13mm y darle el torque necesario

El empujador debe quedar auna
distancia de 4 mm de su eje. Como se
indica en el siguiente paso

Realizar una pequefia presién para que
el empujador encaje correctamente

Montar el empujador en esta posicién

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 87. Montaje de formato de 10 tabletas, paso 6: guia de tableta

Guia de tableta, la guia de tabletatiene el Guiadetableta, la guia de tableta tiene

Guiadetabletas
numero ¢ elnumero 4

Ubicar el drea de la guia de tabletas

Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's

Montar la guia en esta posicién, esta guia tiene unos tornillos que le sirven de guia

cuando la guia este en su lugar, colocarle los tornillos y darle el torque necesario para sumontaje sea correctamente. Cuando se monte la guia verificar que
conla ayuda de unallave 13 mm coincida con la guia que se monto en el paso anterior (color rojo)

Montar la guia de tableta en esta posicién

Sila guiano encaja conectamente, Silas dos guias no coinciden (color rojo)
realizar el mismo procedimiento del paso realizar el juste como se indica en el
anterior siguiente paso

mover la base de la guia para que encaje.
Luego apretar el tornillo.

Aflojar los tornillos(color rojo) con la ayuda de una llave 12mm y mover las guias
como se requiera, luego apretarlas

4, Documentos de SHE / LUP's umentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE /LUP’s Documentos de SHE / LUP's

Enlas dos guias se puede realizar el movimiento que se requiera para que las dos
coincidan correctamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 88.

Montaje de formato de 10 tabletas, paso 6: placa guiadora

Placa guiadora

Ubicar el &rea dela placa guiadora

4\ Documentos de SHE / LUP's
Ne

Ubicar s ificios dond Al

iadora (color amarillo)

Montar | placa guiadora (pieza 13) con esta posicién

dolapl. iad I

fijarl: d dor de cruz (color

rojo), y conla ayuda de una llave allen 4 mm (color amarillo), llave allen S mm (color
verde)

Figura 89.

Fuente: elaboracion propia.

4 Documentos de SHE / LUP's

Montaje de formato de 10 tabletas, paso 7: caja plegadora

Caja plegadora, la caja plegadora tiene el
numero S

Plancha bésica, la plancha basicatiene
elndmero 10

4. Documentos de SHE / LUP's

Ubicar el drea donde se montaré la
pieza

1z perilla y luego I
atrds para poder montar la plancha
basica

Paosicién del carro donde serd montada
laplancha basica

4. Documentos de SHE / LUP's

Orificio donde serd ancladala plancha
bésica (color amarilla)

Orificio donde serd ancladala plancha
bésica (color amarillo), el tornillo se
introduce por debajo

Observarlos crificios donde seré fijada la plancha basica (calor roje)

Montar 2 plancha bésica en esta
posicién
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Continuacion de la figura 89.

Cuando la plancha bsica encaje Apoysndose conun acopa M mmpara| | Apoyarse con una copa 14 mmpara s
% , ¥ % 2 5 Plancha basica montada correctamente.
conectamente, fijarla con sus tomillos darle eltorque necesario terminar de fijar la plancha basica
(- Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP’s 4\ Documentos de SHE / LUP's 4 Documentos de SHE / LUP's
N N

| plancha basicay mover |a tuercal flecha
1oja) para dejar la distancia de 12.4 mm como
se muestra en el siguiente paso

Distancia de 12.4 mm

Fuente: elaboracion propia.

Figura 90. Montaje de formato de 10 tabletas, paso 8: rejilla

‘ N
8 '3
-
=
1R 4 &
3 s i
. Ubicar el drea donde se montarala Observar la cufia donds 4 d; Observar el cufiero gt laparte g
Reiila Lareiilatiene el numero & 2 _ > X &
pieza |a pieza para que encaje correctamente encaja conlacufia
Documentos de SHE / LUP's ocumentos de SHE / LUP's 4 Documentos de SH UP's 4\ Documentos de SHE / LUP's

Dejando la distancia establecida,
ill . dad

Lareiila debe de quedar auna
i de 3mm de su eje. Como se

Realizar una pequefa presién para que
la el i te

di apretar el

Montarla rejila con la siguisnte posicién

indica en &l siguiente paso. llave 13 mm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 91.

Montaje de formato de 10 tabletas, paso 9: empujador

Empujador

Documentos de SHE / LUP's

Ubicar el 4rea donde se montarala
pieza

Montar el empujador en la siguiente posicidn

Reslizar una pequefia presién para que
el empujador encaie conectamente

El eje (flecha amarilla) del empujadar
debe de quedar auna distancia de 3

Dejando la distancia establecida,
apretar el tornill na

mm del empujador

llave 13mm

Figura 92.

Fuente: elaboracion propia.

clavador

Montaje de formato de 10 tabletas, paso 10: plegador

Ubicar el érea donde se montarala
pisza, plegador derecho

Ubicar el 4rea donde se montarala
pisza, plegador zquierdo

Documentos de SHE / LUP's

Montar el plegador derecho en esta
posicién

4. Documentos de SHE / LUP's

Antes de stornillar =l plegador derecho, dejar
di: S mm

lafigura

Dejando la distancia de mm, colocarls
tuerca y apretar conla ayuda de una
lave 12mm

Montar el plegador izquierdo en esta
posicién

Antes de atornillar el plegador izquierdo,
dejar una distancia de Smm como se
muestra en la figura

Dejando atope la corredsra, colocarle
latusrcay apretar con la ayuda de una
lave 12mm
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Continuacion de la figura 92.

Los brazos de los plegadores tienen
movimientos que se pueden graduar como
seindica en el siguiente paso

Para graduar los brazos desenrosque el
tormil 6

latapa dela plancha basica de 20

muestra tinuacisn y
realizar el movimiento necesario.

Apayarse conunllave 10 mm
A Documentos de SHE / LUP's

ha basi

Dejar una distanci delapl
mm, luego apretar eltomillo del brazo. ( color amarilo)

mm, lusge apretar eltarmillo del brazo. ( color amarilo)

Documentos de SHE / LUP's
[

Fuente: elaboracién propia.

Figura 93.

precortado

Montaje de formato de 10 tabletas, paso 11: guia de envse

Guia de envase pre contado

Documentos de SHE / LUP's

Laguiatiens slnumera 9

4. Documentos de SHE / LUP's

La ubicacién de la gufa de enuass pre cortado esta debaio del carro de s plancha
basica

=5

La guia de envase es sujetada
firmemente con los siguientes tornillos.
(eolor roje)

4, Documentos de SHE / LUP's Do enfos de

do con|

Montarla guia ds
la siguiente posicidn

Aflojar
elmontaie dela guia sea conzcto

Observareng dalaguis

Dejando la guia en su posicién correcta,
fijar 4ndose conuna lave

allen8mm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 94.

Montaje de formato de 10 tabletas, paso 12: empujador

Ubicar el &rea donde se montarala
pieza

4\ Documentos de SHE / LUP’s

Enlafigura s muestra el orficio donde
seinoduce eltornillo para fjar el
empujadar

Montar el empujador con la siguiente
posicién

a

Intraducit eltornillo para fijar el
empujador

Documentos de SHE / LUP's

Cuando el empujador este montado
corectamente apretar el tornillo con la
ayuda de una llave 10 mm

Enla figura se muestran unos
tarnillos(eolor amarilo y rojo), estos le
dan movimiento al empujador como se
indica en el siguiente paso

Aflojar eltornillo con unallave 10 mmy
dejar una distancia de 43 mm, luego
apretar el tornillo

Aflojar el tornillo con unallave 10 mmy
dejar una distancia de 4.6 mm, luego
apretar el tornillo

Colocar elbrazo del empuijador en esta
posicién, guiars porlaranura del brazo

Figura 95.

Fuente: elaboracion propia.

cambio

Montaje de formato de 10 tabletas, paso 13: par de ruedas de

Ubicar el drea donde se montara el par
de ruedas de cambio

4 Documentos de SHE / LUP's

Quitar el tornillo (color rojo) para quitar la
tapadera que cubre el par de ruedas de
cambio

4, Documentos de SHE / LUP's

Observar en que lugar va cadapar de
rueda de cambio

locumentos de SHE / LUP's

Desmontar el par de cambio que este
instalado, aflojar la tuerca para sacar el
seguro [ver siguiente paso). Apoyarse con
una llave de 24 mm

Cuando latuerca este floja, quitar el
segurolflecharoja)

Seguro desmontado correctamente [
flecharoja)

Par de rueda pequefio, realizar el mismo
procedimiento, aflojar la tuerca (flecha
amarilla) apoyarse de unallave 24 mmy

luego quitar el seguro (flecha roja)

Enla siguiente figura se muestra el drea
donde se montara el nuevo juego de par
de ruedas de cambio
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Continuacion de la figura 95.

Apretar latuerca del par de rueda de. Colocar la primera parte del
cambio grande apoyindose conuna | | segurolflecha amarilla) al par de rueda
llave 24 mm

Montar el par de rueda pequefio en esta Montar el par de rueda grande en esta Colocar el segurol flecha negra) y
posicién posicisn colocarle la tuerca (color amarillo)

locumentos de SHE / LUP's

Apretar|a tuerca del par de ruedas
grande, realizando una palanca con
unallave (color amarillo), y con una llave

Apretar latuerca del par de ruedas
pequefio apoyandose con una llave 24

Colocar la segunda parte del seguro en esta

Colocar eltornillo que sujeta latapadera
posicién (flecharoja)

colocar latapadera en esta posicién

y apretarlo dnicamente con lamano

mm (flecha roja)

24 mm [color rojo) apretar latuerca

Fuente: elaboracion propia.

Figura 96. Montaje de formato de 10 tabletas, paso 14: sensor de

estuche

Cuando el sensor esté montado
correctamente, apretar los tornillos que
sujetan a sensor. Apoyarse conuna
llave allen 8 mm

Observar el sensor de estuches (color rojo),

apretar los dos tornillos que sujetan al
sensor. apoyarse conunallave allen 4
mm

el sensor se monta cuando se haya Montar el sensor en esta posicién
terminado de montar el formato

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 97. Montaje de formato de 10 tabletas, paso 15: caja

Observar la distancia entre la cajayla

Distancia 23 mm
linealflecha amarilla). Ver siguiente paso

Fuente: elaboracion propia.

Figura 98. Montaje de formato de 10 tabletas, paso 16: codificador

Ubicar el drea donde se montar el i oo Fijar el codificador con los tornillos que
) Montar el codificador en esta posicién AR % SR
codificador seindican en lafigura lamaquina

Quitar el modo 3 (LOTO) para encender

Codificador apretado correctamente

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2.4. Desmontaje del formato de 10 tabletas
A continuacion, se presenta el estandar del desmontaje del formato de 10

tabletas. La mayoria de las piezas del formato estan enimeradas, para facilitar

su localizacion.
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Figura 99. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 1, envase de
estuche

—_—

Envase de estuches, pieza donde se

colocan lo estuches para encarntonar las
tabletas

_~ Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP’s

N

pre cortado tiene un
)y una tuercalcolor
amarillo) que o s

Observar donde se encuentra ubicada
la pila de envase pre cortado

Quitar el tornillo (flecha roja), apoyarse | [ Quitar la tuerca (flecha negra), apoyarse|
conunallave 13mm conuna llave 13 mi

Desmontar |a pila de envase pre cortado en la siguiente posicién Pila de envase pre cortado desmontada

Fuente: elaboracion propia.

Figura 100. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 2: aspirador

—an

Observar que el aspirador (flecha roja)
Observar el aspirador que se desmontars | | se encuentra ubicado dentro de la pila
de envases pre cortados (flecha negra)

Quitar el tronillo que sostiene al Desmontar el aspirador realizando una
aspirador, apoyarse con unallave 19 mm fuerza hacia ariba

Aspirador totalmente desmontado

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 101. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 3: jaula

Macho interior, el macho interior tiene el Macho exterior, el macho exterior tiene Observarla ubicacién del macho
numero 12 el numera 11 exterior & interior

Aflojar el macho exterior con |
unallave 8mm

Aflojar el tornillo del mache interior, con
la ayuda de unallave 10 mm

4, Documentos de SHE / LUP's

Cuando eltornillo del macho interior y macho
eunterior estén flojos, desmontar las dos
piezas realizando una fuerza hacia ariba

Machao interior y macho exterior
desmontados completamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 102. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 4: tope de

tabletas

Desmontar el tope de tabletas
Observar la ubicacién del tope de Aflojar el tornill jeta altope de lizand imi flechas

Tope de tabletas Eltope de tabletas tiene el numero 10

tabletas tabletas, apoyarse conunallave 13mm | | rojas)y una fuerza hacia arriba (flecha

- Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's
N . .

amarilla)

Tope de tabletas desmontado
completamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 103. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 5: empujador

Aflojar eltomillo que sujsta al
Empujador jador t ubicaci i empuiadar, ap unallave 13
mm

lesmontar el empuijador como se indica
enlafiguia

Documentos de SHE / LUP's £ C / = / g 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's

Empujador desmontado completamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 104. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 6: guia de
tableta

Guia detableta, la guiadetabletatiene el | | Guia detableta, la guia de tableta tiene
numero ¢ elnumero ¢
i

Documentos de SHE / LUP's . Documenios de SHE / LUP's

spoyarse conuna ién, esta guia sol

quelafien

Desmontar la guia en esta posicién
llave 17 mm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 105. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 7: placa

guiadora

Guiar lapl d planal color rojo),
lave allen 8 mm (color amarile)

Observarl
guiadora

4\ Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's

Desmantar la placa guiadora en esta posicién

Fuente: elaboracion propia.

Figura 106. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 8: sensor de

estuche

al
I aUen S

Quitar los 2 tornill a || Quitarel
sensor, ap d allenS || sensor, ap
mm

Quitar el ¥ i Quitar el
sensor, hill cable,

4\ Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's

Sensor desmontado correctamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 107. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 9: caja

plegadora

Presionarla perilaylusgollevarlahacia | | Quitar sltormillo que sostisne ala
atrés para poder desmontarla plancha | | plancha plegadara, apoyarse conuna
basica llave 14 mm

lacajaplegadoratiene el | |Planchabasica, la plancha basica tien Observar la ubi

nimeraS &lnumero 10 plegadora

4. Documentos de SHE / LUP’s
Ne

6 7

Quitar el tornillo que se encuentra por debajo
dela caja plegadors, spoyarse conuna
copa1dmm

Cajaplegadora desmontada
completaments

Fuente: elaboracion propia.

Figura 108. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 10: empujador

Desmontar el smpuijador en esta
posicién

Empujador desmontado completamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 109. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 11: plegador

clavador

; Quitar I tuerca del plegador derecha, :
Plegador clavador Elplegador clavador 1 3 b d L Desmontar el plegador en esta posicién
apoyarse conunallave Dmm

- Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's
N Ne N- Ne N-

Guitar la tuerca del plegador izquierdo,
apoyarse conunallave 10mm

Desmontar el plegador en esta pasicién Plegadores dementadas completamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 110. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 12: guia de
envase precortado

Guiade envase pre cottado

Aflojar los tomillos para quitar la guia,
apoyarse conuna llave allen 8 mm

La guiatiene el numero 3 Observar la ubicacién de la guia de estuches

4. pocumentos de SHE / LUP's & pocumentos de SHE / LUP's 4 pocumentos de SHE / LUP's & pocumentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's

Desmontar

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 111. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 13: empujador

Quitar el tornillo para desmontar el Desmontar el empujador en esta

Empuiador, el empujador tiene el numero 6 | | Observarla ubicacién del empujador _ TRy
empujador, apoyarse de una lave 10 mm| posicién

Empujador desmontado completamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 112. Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 14: rejilla

» i . " N . Aflojar el tornillo con la ayuda de una
Reiila Larejilatiene el numero 8 Aflojar el tornilla para quitar la rejila i Y
copa13mm

& Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's
Nt . . N .

o
=
-
Desmontar larejila ene esta posicidn Reijilla desmontada completamente.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 113.

ruedas de cambio

Desmontaje de formato de 10 tabletas, paso 15: par de

Ubicar el &rea donde se montara el par

de ruedas de cambio

Quitar el tornillo (color rojo) para quitar la
tapadera que cubre el par de ruedas de
cambio

locumentos de SHE / LUP's

Observar en que lugar va cada par de
rueda de cambio

4. Documentos de SHE / LUP's

Desmontar el par de cambio que este
instalado, aflojar latuerca para sacar el

Cuando la tuerca este floja, quitar el
(flecha roja)

seguro [ver siguiente pasa). Ap
unallave de 24 mm

Seguro desmontado correctamente (
flecha roja)

Para el engranaje pequefio aflojar la
tuerca (flecha amarilla) con la ayuda de
unallave 24 mm y luego quitar el seguro

(flecharoja)

Enla siguiente figura se muestra el drea
donde se montara el nuevo juego de par
de ruedas de cambio

Montar el par de rueda pequefio en esta
posicién

Montar el par de rueda grande en esta

posicién

Colocar el sequrol flecha negra) y
colocar latuerca (flecha amarilla)

Apretar la tuerca del par de rueda de
cambio grande apoyandose conuna
llave 24 mm

Colocar la primera parte del
segurolflecha amarilla) al engranaje
peuefio en esta posicidn
4, Documentos de SHE / LUP's

Colocarla segunda parte del sequro en esta

posicién [flecha roja)

Apretar latuerca del engranaje
pequefio con una llave 24 mm

Apretar latuerca del engranaje grande,

conuna llave 24 mm

Colocar latapadera en esta posicién

Colocar eltornillo que sujeta latapadera
v apretarlo dnicamente con la mano

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.3.

Estandar de cambio de formato de 2 tabletas de la linea

de produccién Benhil 3

A continuacién, se presentan los estandares en el cambio de formatos de

2 tabletas en la linea de produccion de Benhil 3.

3.2.3.1.

Montaje de formato de 2 tabletas

A continuacién, se presenta el estdndar del montaje del formato de 2

tabletas. La mayoria de las piezas del formato estdn enimeradas, para facilitar

su localizacion.

Figura 114.

Montaje de formato de 2 tabletas, paso 1: aspirador

AplicarLOTO

& Documentos de SHE / LUP's 4 Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's &
N Ne Ne .

Observar el aspirador que se montar
paraformato de 2tabletas

Ubicar el drea donde se montars el
aspirador

Montar el aspirador en esta posicidén

Realizar una pequefia presién para que
el aspirador encaje correctamente

O

Posicién correcta de la arandela

Apretar firmemente latuerca y apoyarse
conunallave 13 mm para darle el torque
necesario

Colocar la arandela entre el aspirador y
latuerca

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 115.

Montaje de formato de 2 tabletas, paso 2: envase de estuche

Envase de estuches, pieza donde se

colocan lo estuck las
tabletas

Ubicar el drea donds

pieza

4 pocumentos de SHE / LUP's

conla sigui

posicién, tiene untornillofijo que le

sirve de guia [ color amarillo)

i

Observar como va ubicado el envase de
estuches

Colocar el tornillo, este tiene 2 el

envase de estuches

que sujetan fimemente labase de el

Apretar i eltorillo
conunallave 19 mm para darle eltorque

necesario

Colocar | indicaenla
figura, el envase de estuches ya tiene

una arandelafija

pretar firmemente latuerca y apoyarse
conunallave 19 mm para darle el torque.
necesario

Figura 116.

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 2 tabletas, paso 3: jaula

Macho interior, el macho interior tiene el
numero 12

Macho exterior, el macho exterior tiene
elnumero 11

Documentos de SHE / LUP's

A\ Documentos de SHE / LUP’s

Ubicar el drea donde se montarala
pieza

4 Documentos de SHE / LUP's

Lugar de montaje del macho interior

(eolor amarillo), lugar de montaje del

macho exterior [color rojo). tope del
macho exterior (flecha roja)

A\ Documentos de SHE / LUP’s

Elmacho interior es fijado con el tornilla

que entra en este orificio

4\ Documentos de SHE / LUP's

Elmacho exterior tiene un cufiero que entra
en esta cuhia y es fijiado con eltornillo que
tiene el macho exterior

Paramontar las dos piezas colocar el
macho interior dentro del macho exterior
como se muestra e la figura. Tornillo que

sujeta 3l macho interior (flecha roja), tornillo
que sujeta al macho exterior (flecha

amarilla).

Montar la pieza en esta posicién, el

cufiero del macho exterior sirve de guia

para el montaje de las dos piezas (
macho exterior & interior)

Cuando el macho exterior & interior
estén montados correctamente,
apretarlos con unallave 10 mm (flecha
roja)y una llave allen 4 mmiflecha
amarilla)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 117. Montaje de formato de 2 tabletas, paso 4: tope de tabletas

Eltope de tabletasti ! 10 Ubicar el &rea donds Observar el cufiero donde serd montada| | Observarla cufia que esla parte que
ope de tabletas tiene el numero % o 9 % o
P pieza encaj |

4, Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's
N . . .

montar el tope de tabl enesta 7

posicién

Reslizar Introducit eltornillo para fijar eltope de | | Dar eltorque necesario conla ayuda de

tabletas para que la cufia encaje correctamente tabletas unallave 13mm

Fuente: elaboracion propia.

Figura 118. Montaje de formato de 2 tabletas, paso 5: empujador

Ubicar el &rea dondk
pieza

El empujador tiene el numero 13

4. Documentos de SHE / LUP's

Realizar una pequefia presién para que
el smpujador encaje consctamente

&l empujador debe quedar 3 una Dejandoa distancia establecida,
distancia de 0.

d isddie

Montar el empuijador en esta posicidn eje. Comose conelempuiar0.5mm | | apretar eltomillo con la ayuda de una

indica en el siguiente paso llave 13mmy darle eltorque necesario

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 119.

Figura 120.

Montaje de formato de 2 tabletas, paso 6: guia de tableta

Montar | guia (pieza 15) con esta pasicién

Montada la quia (pieza 15) y (pieza 4)

Montar |3 guia (pieza 4)

15 como s= ve enla figura (calor raio)

fijarlas con darle eltorque
necesatio conla syuda de unallave
allend mm

Fijar|a quia (pieza d) con la ayuda de
unallave 12 mm, eltarnilo (color amarilo
)se encuentra por debsic)

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 2 tabletas, paso 7: caja plegadora

Ubicar el rea donde se montaré la
pieza

Presionar la perilla y luega llevarla hacia
atras para poder montar la plancha
basica

Posicién del carro donde sersmontada
laplancha bsica

Orificio donde ser ancladala plancha
bésica (color amarillo), orificio donde sers
atornillada la plancha bésica (color rojo)

Montar la plancha basica conla
siguiente posicién

Observar que la guia entre en su
tespectivo orificio para tener un anclaje
correcto

Introducir el tornillo que fijari a plancha
basica

Darle eltorque necesario Altornillo con
la ayuda de una allen 4 mm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 121. Montaje de formato de 2 tabletas, paso 8: rejilla

Ubicar el &rea donde se montarala

Reiila

pieza

Documentos de SHE / LUP's

Lareijila debe de quedar auna Dejando la distancia establecida,
distancia de 5 mm de su eje. Como se Distancia del eje con larejila 5 mm apretar el tornillo con la ayuda de una
indica en el siguiente paso. llave 13 mm

Realizar una pequefia presién para que

Montar la rejilla con la siguiente posicién 2 .
larejila encaje correctamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 122. Montaje de formato de 2 tabletas, paso 9: empujador

Ubicar el &rea donde se montarala 4 Observarel

Empuiador Ia pane que
pieza \a ot

Documentos de SHE / LUP's A\ pocumentos de SHE / LUP's

El eje del empuijador debe de quedar a

Reslizaruna pequefia presiénparaque | | unaprofundidad de 13,7 mm del Profundidad del eje con &l empuijador e G aatingda,

spretar eltormillo con la syuda de una
llave 13 mm y darle el torque necesario

Montar el empujador en la siguiente posicién

&l empujador encsje conectaments empuiador. Como seindica en el 13.7mm

siguiente paso

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 123.

Montaje de formato de 2 tabletas, paso 10: plegador clavador

Montar el plegador derecho en esta
posicién

Ubicar el &rea donde se montarala
pieza, plegador izquierdo

Ubicar el drea donde se montarala
pieza, plegador derecho

Documentos de SHE / LUP's

Antes de atornillar el plegador derecho, dejar
atope la corredera como se muestraenla
figura.

Dejando atope la corredera, colocarle
la tuerca y darle el torque necesario con
la ayuda de una llave 12 mm

Antes de atornillar el plegador izquierdo,
dejar 2 tope Ia corredera como se
muestra en la figura

Dejando a tope la corredera, colocarle
latuerca y darle eltorque necesario con
|la ayuda de una llave 12 mm

Montar el plegador izquierdo en esta
posicién

Los brazos de los plegadores tienen
movimientos que se pueden graduar como
seindica en el siguiente paso

Documentos de SHE / LUP's

Para graduar los brazos desenrosque el
tornillo que se muestra a continuacién y
realizar el movimiento necesario.

Dejar una distancia entre el plegador izquierdo yla tapa de la plancha basica de
62.7mm, luego apretar el tornillo del brazo. [ color amarillo)
4, Documentos de SHE / LUP's &

Documentos de SHE / LUP's Documentos de SHE / LUP's

Dejar una distancia entre el plegador derecho y latapa de la plancha basica de 72.3
mm, luego apretar eltomillo del brazo. { color amarillo)

Realizar una verificacién entre los plegadores(izquierdo y derecho), tienen una
distancia entre ambos de 183 mm.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 124. Montaje de formato de 2 tabletas, paso 11: guia de envase

precortado

Observar el cufiero que e la parte que
encajaconlacufia

Observar quela guia de envase pre
cortado tiene un tope que indica su
posicién correcta

Montar la guia d

conla siguiente posicién

Dejandoa guia en suposicién carrecta, | | Dar eltorque necesario con s ayuda de
fijarla pieza colocando sus tomillos unallave Timm

Fuente: elaboracion propia.

Figura 125. Montaje de formato de 2 tabletas, paso 12: empujador

Quitar el sujetador para montar el

Montar el smpuijador con la siguiente
3 empuijador. Apoyarse con una llave 13 pUacoTs 9
pieza posicién

Ubicar =l drea donde se mortarala 52 :
Posicién comecta del empujador

4. Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's

las | | Di ia de 13 mm, lus

Antes de apretar
Colocar el sujetador para fijar el empujador distancias como se indica en el distancia apretar el tornillo con el torque | | distancia apretar el tornillo con el torque
siguiente paso necesario necesario

jar esta | |Distancia de 7.7 mm, luego de dejar esta )
! 2 g Colocar el brazo del empujador en esta

posicién, guiarse por|a ranura delbrazo

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 126. Montaje de formato de 2 tabletas, paso 13: par de ruedas de

cambio

Quitar el tornillo (color rojo) para quitar la
tapadera que cubre el par de ruedas de
cambio

Eflojar Ia tuerca del engranaje
pequefiofflecha amarilla), luego quitar el
sequro (flecha roja). Apoyarse de una llave
24 mm

4. Documentos de SHE / LUP's 4\ pocumentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's

Enlafigura se muestrala posicién de los engranajes para el formato de 2 tabletas, si| | Aflojar a tuerca del engranaje grande(flecha
sevaacambiar aunf de Stabletas i biar | das como seindica amarilla), y quitar el seguro (flecha roja).
enlos siguientes pasos Apoyarse de una llave 24 mm

Ruedas desmontadas correctamente

Figura 127.

Colocar el seguro [flecha rojal, luego Colocar el sequro (flecharoja), luego Observar el cambio de posicién de las ruedas de cambio para un formato de 8
apretar latuerca (flecha amarilla) apretar latuerca (flecha amarilla) tabletas

Fuente: elaboracion propia.

Montaje de formato de 2 tabletas, paso 14: sensor de

estuche

Quitar el gancho que sujeta al
Observar la ubicacién del sensor cable del sensor, apoyarse con
una cuchila

Desenroscar el sensor como se indica Quitar el modo 3 (LOTO)
enlafigura para encender la maquina

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.3.2. Desmontaje de formato de 2 tabletas

A continuacion, se presenta el estandar del desmontaje del formato de 2
tabletas. La mayoria de las piezas del formato estan enumeradas, para facilitar

su localizacion.

Figura 128. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 1: envase de

estuche

Envase de estuches, pieza donde se " La pila de envase pre cortado tiene un
Observar donde se encuentra ubicada P ’
colocan lo estuches para encartonar las tornillo (color rojo) y una tuercalcolor

lapila de envase pre cortado » %
tabletas amarilla) que lo sostienen

Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP's
Ne . Ne N .

Quitar el tornillo (flecha roja), apoyarse | | Quitar latuerca (flecha roja), apoyarse

conuna llave 13 mm conuna llave 13 mm

Desmontar la pila de enwase pre cortado realizando una fuerza hacia artiba como se | | Pila de envase pre cortado desmontada

indica enlafigura corectamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 129.

Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 2: aspirador

Observar el aspirador que se desmontard

2 - g
Observar que el aspirador (flecha roja)
se encuentra ubicado dentro de la pila

de envases pre cortados (flecha

Quitar el tronillo que sostiene al
aspirador, apoyarse con una llave 19 mm|

Desmontar el aspirador realizando una
fuerza hacia arriba, en caso de que el
aspirador no salga, apoyarse conun

Aspirador totalmente desmontado

amarilla)

martillo de puntas de hule

Fuente: elaboracion propia.

Figura 130. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 3: jaula

Aflojar el tornillo del macho exterior con
la ayuda de una llave allen 4 mm (flecha
amarilla), aflojar el tornillo del macho
interior con la ayuda de una llave 10
mmiflecha roja)

Macho exterior, el macho exterior tiene Ubicar el drea donde se encuentra el Macho exterior e interior desmontados

el numero 12

Mache interior, el macho interior tiene el

numero 12 macho exterior e interior correctamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 131. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 4: tope de

tabletas

—

Tope detabletas

Desmontar el tope de tabletas

flechas
ba(flech

Observarla ubi & Aflojar el I

tabletas tabletas, ap llave 13 mm

4. Documentos de SHE / LUP's Documentos de SHE / LUP's

Tope de tabletas desmontado
completamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 132. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 5: empujador

Aflojar el tornillo que sujeta al

o _— ) ; Desmontar el empuijador como se indica,
Elempuiador tiene el numero 7 Observarla ubi del d empujador, ap: Il P

enlafigura

mm

4. Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's

Empujador desmontado completamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 133. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 6: guia de tableta

Guia de tableta, la guia de tableta tiene
elnumero 15

Guia de tabletas tiene el numero 4

4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's

Quitar los tornillos que sujetan la guia [pieza 4) como se muestra en lafigura, la flecha

P 2 3 Quitar el tornillo que se muestra en la figuralpieza 15)y asi desmontar las guias
amarillaindica que el tormillo esta por debajo, apoyarse conuna llave 19 mm

Fuente: elaboracion propia.

Figura 134. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 7: sensor de
estuche

Qluitar el gancho que sujeta al cable del | | Desenroscar el sensor como seindica
sensor, apoyarse con una cuchilla enlafigura

Observar la ubicacion del sensor

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 135. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 8: caja plegadora

Presionarla peril Quitar eltornillo que sostiene ala
atrés para poder desmontarla plancha | | planchaplegadora, apoyarse conuna
basica llave allen 6 mm

Cajaplegadora, la caja plegadaratiene el | [Plancha basica, laplancha bsicatiens Observarla ubicacién dela caja
niimero S elnumero 10 plegadora

4. Documentos de SHE / LUP's & Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's

Desmontar | d

enlafigura completamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 136. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 9: empujador

Quitar el tomillo que fija al empujader
conla ayuda de una llave 13 mm

Desmontar el empujador en esta
posicién

El empujador tiene el numero 15 Observarla ubicacién del empujador

4\ Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's A\ pocumentos de SHE / LUP's

Empuijador desmontado completamente

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 137. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 10: plegador

clavador

Quitar | tuerca del plegador derecho,
P nunallave 10 mm

Plegador clavador El plegadar clavador i Desmantar el plegador en esta posicién

Documentos de SHE / LUP's & pocumentos de SHE / LUP's “ 4. pocumentos de SHE / LUP's 4, pocumentos de SHE / LUP's
[T [ [ [

Guitar la tuerca del plegador izquierdo,
apayarse conunallave 0 mm

Desmontar el plegador en esta posicién Plegadores desmontados completamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 138. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 11: guia de

envase preco rtado

Aflojar los tornillos para quitar la guia,

Guia de enwase pre cortado Laguiatiene elnumera 3 Observarla ubicacién de la guia de sstuches
apoyarse con unallave Timm

Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP’s 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP’s 4\ Documentos de SHE / LUP's
Nt [ N [

Desmontarla guia

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 139. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 12: empujador

Quitar el tornillo para desmontar el

Empuiador, el empujador tiene elnumero & | | Observarla ubicacién del empujador ;
empuijador

Desmontar el empujador en esta
posicién

Empujador desmontado completamente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 140. Desmontaje de formato de 2 tabletas, paso 13: rejilla

Larejilatiene el numero 8 Observarla ubicacién de larejilla

4. Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's

Aflojar eltornilla para quitar la rejila,
apoyarse de una lave 13mm

4. Documentos de SHE / LUP's

Desmontar larejilla en esta posicién

4 Documentos de SHE / LUP's

Rejilla desmontada correctamente

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.4. Estandares en la linea de produccion Benhil 4

En esta linea de produccién no se realizaron estandares de cambios de
formatos, debido a que todas las piezas del formato estan debidamente
identificadas; para los cambios de formatos la linea cuenta con parametros en
sus diferentes piezas que permite que el técnico que realiza el cambio de

formato no tenga confusion en su cambio.

Esta linea es la mas nueva de esta area; por lo tanto, ya viene de fabrica
con sus propios parametros para cada formato.

A continuacién, se mostrara el estandar que se realiz6 en esta linea de

produccién.
o Procedimiento para el cambio de cuchillas en la linea de produccion
Benhil 4.
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Figura 141.

produccion Benhil 4

Procedimiento para el cambio de cuchillas en lalinea de

Observar la ubicacién donde se
realizar3 el cambio de cuchillas

Aplicar LOTO antes de iniciar el cambio de
cuchilla

Documentos de SHE / LUP's

Subir los insertadores (flecha roja) hasta
que lleguen a su punto mas alto, para
esto ver el siguiente paso

Cuchillainferior (flecha roja), cuchilla
superior (flecha amarilla)

4. Documentos de SHE / LUP's

Girar la rueda hacia la derecha para que
los insertadores lleguen a su punto mas
alo

4. Documentos de SHE / LUP's

Quitar el tornillo para quitar la pieza y asi
realizar el ambio de cuchilla con mayor
espacio. Apoyarse de una copa 13 mm

Quitar los dos sensores

Quitar los Z resontes Resones desmontados correctamenete

Quitar la tuerca para desmontar el
brazo, apoyarse de unallave 17 mm

Cuando el brazo este desmontado girar
la cuchilla superior como se muestra en
la figura

Quitar los tornillos de |a cuchilla superior,
apoyarse de una copa 13 mm

N\ Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's

Guitarlo tornillos que sujetan la cuchilla inferior como se muestra en la figura, Apoyarse
de unallave allen S mm

Cuchilla inferior desmontada Cuchillas desmontadas correctamente

La cuchilla que se desmontaré sele
debe de quitar esta pieza (flecha roja) y
colocarsela ala cuchilla que seva a

cambiar. Apoyarse de unallave Smm
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Continuacion de la figura 141.

Montar la cuchilla en esta posiceion, dejar la cuchilla pegada a los topes como eindica
enlos recuadros rojos y apretar los tornillos con llave allen & mm

Montar la cuchilla superior en esta posicion

4\ Documenios de SHE /LUP's

Colocar todos los tomillos de la cuchila,
apretarlos solo con lamano y girar
nuecamete la cuchilla come se indica
enlafigurs

Parala cuchilla superior dejar una distancia de 14 mm (color rojo) ¥ 8 mm (color amarilla) y
apretar los tornillos con una copa 13 mm

Colocar el brazo (flecha roja)

Apretar latuerca, apoyarse conuna
llave 17 mm

Colocar los Zresortes

o

Colocar la pieza flecha amarilla y apretar el
tornillo flecha roja, apoyvarse de una copa 13
mm

Colocar los sensores

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.5.

Estandares del area de tableta blanda

Dentro del area de tableta blanda se realizaron otros estandares que no

habian sido programados, pero por ser puntos criticos para las lineas de

produccién dentro de esta area, se realizaron los siguientes:

o Estandar de montaje de tornillos dosificadores

o Limpieza de medias lunas

Figura 142.

Estandar de montaje de tornillos dosificadores

Asegurar que la maquina esté enmodo 3

(LoTO)

- Documentos de SHE / LUP's
Ne

Aflojar la tuerca para abrir la compuerta
donde van montados los tormnillos
dosificadores

4\ Documentos de SHE [/ LUP's
N

Abrir la compuerta hasta que tope,

antes de empezar el montaje de los
tornillos verificar que esté
completamente limpia el drea

4. Documentos de SHE / LUP's
N

INSPECCION
Revisar que no hayanmarcas o
evidencias de roce. Anotar cualquier
desviacién en el registro de inspeccién

4 Documentos de SHE /[ LUP's
Ne

INSPECCION
Antes de colocar los tormillos realizar
unainspeccion del estado de los

mismos (filo, desgaste, etc.)

Ingresar el tornillo y asegurar que la parte
frontal (cuadro amarillo) encaje enlos
aguijeros. Aplica paralos dos tornillos

Montar el segundo tornillo dosificador
empujado lentamente como se muestra
enlafigura

Cuando el tornillo llegue hasta que tope,
girar el tornillo hasta que encaje

INSPECCION
Verificar que las marcas (flecharoja) y
los tornillos guias (flecha amarilla)
queden en esta posicidn

INSPECCION
Verificar tambiéna posicién de la
ta de los tornillos dosificad

(flechas rojas)
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Continuacion de la figura 142.

Cerar la compuerta de los tornilios
dosificadores colocando corectamente su
acople (recuadrc amarilio)

Siguiendo

3 (LOTO) para encender la maquina

los pasos quitar el modo

Figura 143.

Fuente: elaboracion propia.

Estandar de limpieza de medias lunas

Media luna

= Documentos de SHE / LUP’s
N

Aflojar el tornillo para quitar el
espaciador que se muestra en la figura,
apoyarse de una copa 13mm

4, Documentos de SHE / LUP's

hule para quitar completamente el
espaciador

4. Documentos de SHE / LUP's
Ne

Apoyarse de un martillo de puntas de

Realizar un movimiento arriba y abajo
para que la media luna sea desmontada

4. Documentos de SHE / LUP's
Ne

Media luna desmontada correctamente
(recuadro amarilla)

4. Documentos de SHE / LUP's

Conla ayuda de una pinza de puntas quitar
el sequro de la chumacera como se indica en

|a figura

Quitar los 4 tornillos la tapadera como se
muestra en lafigura, apoyarse de una
copa10mm

Tapadera desmontada correctamente

B

Apoyarse de unmartillo y un sincel para
quitar el cojinete (recuadro amarillo)

Cojinete desmontado correctamente
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Continuacion de la tabla 143.

con el mismo sincel quitar el segundo
cojinete cmo se injdica en la figura, ver
recuadro amarillo

& Documentos de SHE / LUP's
Ne

Cojinete desmontado correctamente

&, Documentos de SHE / LUP's
Ne

Desmontar el espaciador que se indica
enlafigura, este se demonta unicmente
conlamano

A& pocumentos de SHE / LUP's
Ne

&, Documentos de SHE / LUP's
™

Espaciador desmontado correctamente

Desmonar el cojinete ) delantero
[recuadro amarillo, colocando el sincel
en esta posicion

4 pocumentos de SHE / LUP's

Cojinete desmontadop correctamente

Desmontar el oring apoyandose deun
desarmador plano como seindicaenla
figura, el recuadro amarillo muestra el
oring demontado completamente

Lavar y secar completamente las piezas

delamedialuna

Montar el oring como se muestraen la
figura

Engrasar el cojinete y montarlo enla
posicion que se muestra en lafigura

Montar el espaciodor como se
indica en la figura, realizando una
presion hacia abajo

- Documentos de SHE / LUI
N

Dar unos golpes en todo el contorno del
espaciador con un cincel para que
encaje correctamente

Documentos de SHE /LU

Mentar el seguro apoyandocse de
una pinza de puntas

Documentos de SHE / LU

Dar vuelta a la chumacera
como se indica en la figura

Engrasar el espaciador y montaric
comoe se muestra en la figura

Documentos de SHE / LUP's

Engrasar el cojinete (ver recuadro amarillo] y
montarlo como se indica enla figura, para que
encaje corectamente el cojinete darle unos
golpes hasta que tope con un martillo de puntas

Desmontar el retenedor del cojinete,
realizando una presion hacia arriba con un
desarmador plano, engrasar el cojinete (ver
recuadro amarillo), despues de engrasar,

de hule

colocarle el retenedor nuevamente

Montar el cojinete como se indica
en la figura, darie uncs golpes
hasta que tope el cojinete

Colocar la papadera con

sus respectivos tomillos,
apretarlos con una copa 10

mm

Montar s chumacera enla medeialuna
como se indica enla figura, dar unos golpes
conun martilo de de hule para que encaje
corectamente(recuadio amarillo)

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.6. Estandares en otras areas

Se realizaron estandares en otras areas dentro de la nave de fabricacion,

debido a que se realizd en el area de tableta blanda.

A continuacion, se enlista las &reas y los estandares realizados.

3.2.6.1. Consomes

Se realizaron estdndares en el area de consomes para tener una

herramienta que facilitara los trabajos en estas lineas de produccion.
3.2.6.1.1. Lineade produccion IMAR

En esta linea de produccién se realizaron varios estandares que facilitaran

a los técnicos en realizar los trabajos asignados.

3.2.6.1.2. Lineade produccion Uniclan

Se realizaron estandares que facilitaran a los técnicos en realizar los

trabajos asignados.

3.2.6.1.3. Lineade produccién Packline

Se realizaron estandares que facilitaran a los técnicos en realizar los

trabajos asignados.
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3.2.6.2. Tableta dura
En esta linea de produccidn se realizaron estandares que ayudaran a que
las fallas por arranque de la linea sean mas precisas y no presenten paros
planeados.

3.2.6.2.1. Lineade produccion ADS8

Se realizd el estandar para aumentar la confiabilidad de la linea de

produccién.

3.2.6.2.2. Lineade produccién Kilian

Se realizaron estandares para ayudar al técnico a realizar los trabajos

asignados en esta linea.
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Figura 144.

de cuchilla de corte final

Consomés, linea de produccién IMAR, estdndar de cambio

Asequrar que la maguina esté enmado 3
(Lot

- Documentos de SHE / LUP's

Presionar la opcién "MANUAL™

umentos de SHE / LUP's

Se desplegarala pantalla que se
muestra en la figura, presionar la opcién
* MOVIMIENTOS MANUALES
EJES™

4. Documentos de SHE / LUP's

Movindantos Manusies |

T e

BOonnnT

Presionar la opeién "CUCHILLA
CORTE FINAL™

Documentos de SHE / LUP's

Posicionar el eje de la cuchilla para
poderlo trabajar

4. Documentos de SHE / LUP's

Ubicar el 4rea donde se desmontaran las
cuchillas

Desmontar guarda

Quitar presién a las perillas de corte
final, de lado izquierdo (recuadro
amarillo) y de lado derecho realizando
un movimiento hacia la izquierda

Aflojar los tornillos que sostienen la

Smm

cuchila apayindose de unallave allen

Desmontar cuchilla, revisar sitiene filos
en buen estado de lo contrario proceder
al cambio

montada la cuchilla

mentos de SHE / LUP's

Proceder alalimpieza de laranura donde va

Montar cuchilla nueva o afilada

4, pocumentos de SHE /LUP's

Apretar los tornillos que sostienen la
cuchila apoyandose de una llave allen
Smm

locumentos de SHE / LUP's

Dar presién alas perillas de precorte, de
lado izquierdo y derecho (recuadro
amarillo), realizando un movimiento

haciala derecha

4\ Documentos de SHE / LUP's

Colocar la guarda nuevamente después
derealizarlatarea

Documentos de SH

Retirar LOTO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 145.

de cuchilla deprecorte

Consomés, linea de produccion IMAR, estandar de cambio

Asegurar que lamaquina esté enmodo 3
(LOTO)

Documentos de SHE / LUP’s

Presionar la opcién “MANUAL™

Documentos de SHE / LUP's

Se desplegarala pantalla que se
muestra enlafigura, presionar la opeién
* MOVIMIENTOS MANUALES

EJES™

Documentos de SHE / LUP's

Presionar la opeién “CUCHILLA
PRECORTE™

Documentos de SHE / LUP's

Posicionar el eje de la cuchilla para
poderlo trabajar

4. Documentos de SHE / LUP's

Ubicar el &rea donde se desmontaran las
cuchillas

Desmontar guarda

Quitar presién a las perillas de precorte,
de lado izquierdo (recuadro amarilla)y
derecho, realizando un movimiento
hacialaizquierda

Aflojar los tornillos que sostienen la
cuchilla spoyéndose de unallave allen
Smm

Desmontar cuchilla, revisar sitiene filos
enbuen estado de lo contrario proceder
al cambio

Proceder alalimpieza de laranura donde va
montada la cuchilla

= Documentos de SHE / LUP's

Montar cuchilla nueva o afilada

Documentos de SHE / LUP's

Apretar los tornillos que sostienen la
cuchilla apoyindose de unalave allen
Smm

Documentos de SHE / LUP's

Dar presién alas perillas de precorte, de

lado izquierdo y derecho recuadro

amarillo), realizando un movimiento
haciala derecha

4\ Documentos de SHE / LUP's

Colocarla gusrda nuevamente después

derealizar latarea

Documentos de SHE / LUP's
N

Retirar LOTO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 146.

de cuchilla de abre facil

Consomés, linea de produccién IMAR, estdndar de cambio

Asegurar que la maquina esté en
modo 3 (LOTO)

- Documentos de SHE / LUP's

4\ Documentos de SHE / LUP's

Presicnar la opcién "MANUAL"

Se desplegara la pantalla que se
muestra en la figura, presionar la opcién

“ MOVIMIENTOS MAULES EJES™

4 Documentos de SHE / LUP's
Ne

Presionar la opcién "MUESCAS"

Ubicar el drea donde se
desmontardn las cuchilas

Aficjar la tuerca que sujeta el tornic
de dar y quitar presion

Quitar la guarda como se muestra enla
figura

Aflojar los tornillos que sujetan la cuchilla y
desmonatar la cuchilla realizando un
movimiento hacia arriba, apoyarse de una
llave allen 2.5 mm

4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's
N N
9

Montar la cuchilla como se
muestra en la figura

Apretar los dos tornilics
apoyandocse de una lave allen
25mm

Colocor lo guarda nuevamente despues
de reqizar lo tarea

Apretar la tuerca que sujeta el tornic
de dar y quitar presion

retear LOTO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 147.

Consomés, linea de produccion IMAR, estandar de de
cambio de cuchilla de pouch hole

Asegurar que s maquing esté enmodo 3

(LOTO)

- Documentos de SHE / LUP's

Presionar la opcién "MANUAL™

4. Documentos de SHE / LUP's

Se desplegarala pantalla que se

muestra en lafigura, presionar la opcién

* MOVIMIENTOS MANUALES
EJES™

4. Documentos de SHE / LUP’s

Movimientos Manustes |

B e

Posicionar el eje de la cuchilla para
poderlo trabajar

4 Documentos de SHE / LUP’s
Ne

Ubicar el &rea donde se desmontaran las
cuchillas

Desmontar guarda

e s

Quitar presidn a las perillas de pouch hole, de|
lado izquierdo y de lado derecho (recuadro
amarillo) realizando un movimiento hacia la

izquierda, apoyarse de una llave cola corona

17 mm

Aflojar los tornillos que sostienen la
base de la cuchila pouch hole
apoyandose de unallave allen 3mm

Desmontar labase que sostiene la
cuchilla pouch hole

Proceder al demontaje de |a cuchiila de su
base

& Documentos de SHE / LUP's

Montar cuchilla nueva en subase

umentos de SHE / LUP's

Proceder alimpiar el eje donde van
montadas las baes de las cuchillas del
pouch hole

Documentos de SHE / LUP's

Montar la base conla cuchilla en el eje
de pouch hale

Apretar los tornillos que sostienen la
base de la cuchila pouch hole
apoyéndose de unallave allen 3 mm

Montar guarda protectora

Dar presion a las perillas de pouch hole, de
lado izquierdo y de lado derecho (recuadro
amarillo) realizando un movimiento hacia la
derecha, apoyarse de una llave cola orona 17

Quitar LOTO

mm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 148. Consomeés, linea de produccion IMAR, estandar de cambio

de yunques de cuchillas abre facil

Se desplegarala pantalla que se : "
ool & Ubicar el drea donde se desmontarén

Asequrar que |a maquina esté enmodo 3
los yunques

(LoTo)

muestra enlafigura, presionar la opeién

“ MOVIMIENTOS MAULES EJES™

4\ Documentos de SHE / LUP's

- Documentos de SHE / LUP's

Aflojar los tarnillos que sujetan el yunque|

lel yunque real
hacia arriba, ap
unallave sllen Zmm

Colocarla guarda nusvaments despues
derealizarlatares, retirar LOTO

Quitarla guarda como s= muestra en la figura A ;
illador unallave allen 2 mm

figura, ap

Fuente: elaboracion propia.

Figura 149. Consomeés, linea de produccién Uniclan, estandar de cambio

de yunques circulares

Desmontar la base que sostiene el yunque

Asegurar que la maquina esté en
medo 3 (LOTO)

- Documentos de SHE / LUP's
Ne

Desmontar guarda proteciora del
&rea a trabajor lade derecho

4 Documentos de SHE / LUP's
N

GQuitar presione alos yunques de las
cuchillas circulares

4\ Documentos de SHE / LUP's
Ne

Aflojarlos tornillos que sostienenla
platina del paquete de yunques,
apayarse de unllave cola corona 10 mm

4. Documentos de SHE / LUP's
Ne

de la cushilla circular, 3flojando el tornillo que
a sujeta, apoyarse de una llave cola corona
3mm

4. Documentos de SHE / LUP's
Ne

Cambiar el yunque (fiecha roja) por
uno nuevo o rectificado

Montar | base que sostiene el yunque

Apretarlos tarnillos que sostienenla
i d

Amar que en su base

ieta,
12mm

e O

una

Dor presién a los yunques de las
cuchilas crculares
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Continuacion de la figura 149.

Montar la guorda protectora dellado

derecho

Quitar €l medo 3 (LOTO)

Figura 150.

Fuente: elaboracion propia.

Consomés, linea de produccion Packline, estandar

calibraciéon de Ishida multicabezal

Enla parte superior derecha de la pantalla,
seleccionar elicono de “llave™ (flecha
amarilla)

Pesc ~A
W.D [-X "f' @ INSTALACION

Se desplegara unalista, seleccionar la
opeién de "ING DE CAMPO™

o 2
[ = Fd

MAQ."

Enlaparte inferior de la pantalla
seleccionar la opcién “CONFIG.

4. Documentos de SHE / LUP's

Seleccionar “AJUSTE MANUAL™

A continuacién aparecera la siguiente
pantalla

4\ Documentos de SHE / LUP's
N

4. Documentos de SHE / LUP's

seleccionar la opcién “ALIM. ELEC.™

Seleccionar "SLCIBOR™

Colocarlas pesas

pesas WH

g

——

NN

Seleccionar laopcién “AJUSTE
CON PESO WH™

Paraterminar el proceso retirar las pesas|

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 151.

en ADS8

Tableta dura, linea de produccion AD8, estandar de limpieza

Encender la maquina

- Documentos de SHE / LUP’s
Ne

Presionar el botén "PARADA EN FASE"
(flecha roja)

4. Documentos de SHE / LUP's

Verificar que haya flujo de aire

4. Documentos de SHE / LUP's

Verificar que no tenga fallas, sihay fallas
resetearlas

4. Documentos de SHE / LUP's

Pararesetear presionar el botén celeste

4\ Documentos de SHE / LUP's

“APERTURA GRUPO™
para que los servo motores llequen aun
punto de liberacién

Observar que los empuiadores lleguen a
supunto “cera”, a continuacién el
sistema neumético liberars la perilla

Sistema neumético ya libero perilla para
poder desenroscarla

Observar enla figura que el Grupo se
encuentra abierto, a continuacién
realizar limpieza

Luego de realizar lalimpieza, cerrar el
grupo

Apretar |a perilla

Presionar el botén “BLOQUEO
GRUPO" parafinalizar proceso

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 152. Tableta dura, linea de produccion ADS8, estandar de centrado

de estuche de 8 tabletas

Aflojar los tornillos del sje de los
Estuche mal formado AplicarLOTO Levantar la plancha bsica empuiadores, apoyarse de una llave 13
mm

4. Documentos de SHE / LUP's 4, Documentos de SHE / LUP 4. Documentos de SHE / LUP's

Desmontar el eje de los empujadores
para poder observar el centrado del
estuche

mentos de SHE / LUP’

Revisar el centrado de estuche en el En caso de desviacion, observar el Liberar el freno de lafaja de porta pinzas | | Maover la faja manualmente hasta que el DObservar que el centrado del estuche
formador siguiente paso para centrar el estuche manualmente estuche quede centrado esté conecto

TAB ¥J0)
48 Y1)

verificar en la pantalla la posicién que marca
el encoder (recuadro amarillo), copiar ese
numero y pegarlo enla casilla que se
muestra en el siguiente paso

- Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4\ Documentos de SHE / LUP's
N N

Observar la casilla donde se pega el nimero
del paso anterior (recuadio rojo), luego de
copiar el nimero presianar enter.

Luego de que se haya realizado el centrado
dirgirse ala pantallay la
posicién que marca el encoder (recuadro amarilo)

Luego regresar ala pantalla que se indica en
lafigura y activar el freno autométicamente

Montar el sje de los empujadores

primit el botén de reset para quitar fallas
Apretar los tomillos que sujetan el eje de los it ks BEsiea {flecha amarilla), luego presionar botén | | Guitar el modo 3 (LOTO), encender y probar
empujadares, apoyarse de unallave 13 mm amarillo para darle impulsos alamaquina lamaquina
(flecharoja)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 153. Tableta dura, linea de produccion Kilian, estandar de
liberacion de prensa por atrancamiento por

sobredosificacion

Pracempresien 1

Presionar mas (+) para liberar la Presionar mas (+) para liberar la presidn Presionar mas (+) para liberar la Presionar mas (+) para liberar la presidn
precompresién 1 principal 1 precompresién 2 principal 2

& Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's 4. Documentos de SHE / LUP's
N- N N- N N*

Desmontar dosificador 1y 2 para limpieza

Girar hacia el lado derecho para verificar que

Girar lamanecilla (flecha roja) enlos dos | |1a maquina ya libero. Luega de erificar que la
Aflojar tormnillos con una llave allen 8 mm lados para que la escalanos quede en maquina esta liberads, regresar sus
numero 1 pardmetros a sus condiciones normales
para poder trabajar

Fuente: elaboracion propia.

Estos son los estdndares realizados que no son del area de tableta
blanda; pero por la gran ayuda que se obtuvo en las lineas de produccion de
tableta blanda, se decidi6 por levantar los estandares mecionados

anteriormente.

A continuacion, se muestra el formato completo utilizada para realizar los
estandares; en este se especifica la linea en la que se trabaja, el area, quién lo
realiza, la actividad que se realiza, el equipo de proteccién personal (EPP), las
herraminetas y el equipo, el procedimiento de alerta, las aprobaciones, la fecha.
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Figura 154. Formato para estandarizar

22255 NCONTINUOUS 1f . . . Linea [ Area [ Fosicidn Froducto o Actividad |
;;; s ) Diagrama de Trabajo Estandar '7 | |
Equipo de Proteccion Personal [EPP] requerido Herramientas § equipo
PO ® OO D
Eatar Cafia Grojerar | Unifarme B"'::I':" Guantor ::i“::’:o
1] [ 2] [ 2] | 5]

Dozumeznkarde SHE ALUF'r Dozumenkar 4z THE # LUF'r W Dozumentard: SHE FLUF'T Dinzum.erkar 4o SHE ¢ LUF'r

i Dozumenkar 4z THE #LUF'r

@PROCEDIMIEHTO DE ALERTA (¢Qué hago si requiero de ayuda?)

1. Localigar 04D d% turne [inmedistamants)
2. Localizar 3 Supervizor o Analista de turna [Ext. 1022) despues de 15 min
...........

Impresian
[y

Tote dr Gren

Fucha Duezcripcion de la modificacion

Dro-umen! o ¥ |Rovizado

Fuente: elaboracion propia.

3.3. Separador de tableta blanda

Se presentara la propuesta de la automatizacion para la eparacion de
tabletas en el area de tableta blanda.

3.3.1. Disefio de propuesta de separador de tableta blanda

A continuacion, se presenta el disefio de la propuesta de la automatizacion

de tableta blanda que consiste en separar las 27 tabletas del resto de las

demas.
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Figura 155. Vista de la planta, posicion inicial del cilindro

1. Posicion inicial del cilindro 1 2

. =N

2. Posicion Final del cilindro

B /
= =
| o
—
1 o
- -

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.

En esta figura se ilustra que el cilindro se ha activado, este se activa con el

sensor de tacto y al mismo tiempo desactiva el cilindro que empuja las tabletas.
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Figura 156. Vista de la planta, posicion intermedia del cilindro

<]
'S =
|
o |
Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.

En esta figura se ilustra que el cilindro regresa a su posicion de inicio, este
regresa cuando se presiona el pedal; sino se presiona el pedal, el cilindro no
regresara a sSu posicion y tampoco se activara el cilindro que empuja las

tabletas; esta disefiado de esta forma para evitar accidentes.
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Figura 157. Vista de la planta, posicion final del cilindro

EL =

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.

A continuacion, se ilustra el disefio con producto, el color rojo simula las

tabletas.

Figura 158. Vista de la planta, posicion inicial con el producto

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.
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Cunado las tabletas hacen contacto con el sensor de tacto, el cilindro que
empuja las tabletas es desactivado; a continuacion, es activado el cilindro que

separa las 27 tabletas del resto.

Figura 159. Vista de la planta, posicion intermedia con prodcuto

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.
Cuando se han retirado las 27 tabetas, se presiona el pedal, el cilindro

regresa a su posicion de inicio; a continuacion, el cilindro empieza a empujar

nuevamente las tabletas y se repite el proceso.

Figura 160. Vista de la planta, posicion final con prodcuto

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.
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Figura 161. Piezas del separador de tableta blanda

1 Cilindro de doble efecto 5 Tope de tabletas
2 Sensor de tacto 6 Guia de tabletas

3 Cilindro de doble efecto 7 Swich de pedal
4 Guia de tabletas

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.

Figura 162. Medidas de las piezas para el separador de tabletas, base 1

Vista planta 550 mm
1 .lli'. L 3
+ @ — .
‘ &:4—| 35 mm
+35 mm
-
112 mm

Vista perfil
40
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Continuacion de la figura 162.

Vista de atras

Vista elevacion 20 mm

35 mm

¥ 110 mm ¥

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.

Figura 163. Medidas de las piezas para el separador de tabletas, base 2

Vista planta

...__O 50 mm
25 mmI

'
20 mm
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Continuacion de la figura 163.

Vista perfil f omm__,
"
95 mm
—
Vista elevacion
p—
95 mm
20 mmJ: +
SR —_—

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.
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Figura 164. Guia de tabletas
Vista planta
» 540 mm >
1 ﬁ
50 mm < 220 mm > 220 mm > 50 mm
Vista de perfil
=_f2mm
Vista de elevacion
—
R
20 mm
Fuente: elaboracidn propia, utilizando AutoCAD 2016.
Figura 165. Base de 27 tabletas (base 3)
Vista planta
) 423 mm N
“35 mm

158




Continuacion de la figura 165.

Vista perfil
373 mm -
' a— T
40 mm Q
‘ll'l l

l 20 mm

189 mm

4
<+

v
45 mm 189 mm

Vista de elevacion

40 mm

L

35 mm

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.

Figura 166. Base guia para 27 tabletas (base 4)

Vista de planta

35 mm‘
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Continuacion de la figura 166.

Vista perfil

40 mm

Vista de elevacion

40 mm

Fuente: elaboracion propia, utlizando AutoCAD 2016.

Figura 167. Base de sensor (base 5)

)
3
3

Vista de planta 1

10 mm

40 mm

OO

30 mm
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Continuacion de la figura 167.

Vista perfil
_.:l
50 mm
—_—Y
| !
30 mm
Vista de elevacion
< 40 mm >
. 1
25 mm
N
@18 mm

20 mm

Fuente: elaboracién propia, utilizando AutoCAD 2016.
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Figura 168. Guia de tableta

Vista planta

20 mm

35 mm
Vista de perfil
F E—
40 mm
A J
l: :JF
50 mm
Vista de elevacion
_—
40 mm

35 mm

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.
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Figura 169. Base del cilindro de doble efecto (base 6)

Vista planta
Jﬁ
25 mm
A P
A"
50 mm 100mm
60 mm
Vista de perfil
40 mm

r

120 mm
Vista de elevacion
< —_
20 mm
"« 40 mm
|
<—><—>l
15 mm 70 mm 15 mm

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.
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Figura 170. Base7

Vista de planta

- 190 mm _
t )
A —
30 mm o’
Ve O 60 mm
)
\
L 40 mm
20 mm

Vista de perfil

Vista de elevacion

l, 3

190 mm

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.
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Figura 171. Base 8

Vista planta

645 mm

|
20 mm << 1_;[40 mm

20 mm

Vista de perfil

3 MM S

> 5 mm

Vista de elevacion

l |

40 mm

Fuente: elaboracién propia, utilizando AutoCAD 2016.

Figura 172. Apoyo de base 8

Vista de planta

55 mm

A\ 2
<

165




Continuacion de la figura 172.

Vista de perfil

—
55 mm
l !
: 55 mm
Vista de elevacion
55 mm
—p
l, 3
55 mm

Fuente: elaboracion propia, utilizando AutoCAD 2016.

3.3.2. Prototipo del separador de tabletas

A continuacion, se presenta el prototipo del separador de 27 tabletas.
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Figura 173. Vista de planta, separador de tabletas
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Continuacion de la figura 173.

Vista de perfil izquierdo

Vista de elevacion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 174. Base que sujeta el separador de tabletas

Fuente: elaboracion propia.

Figura 175. Separador de tabletas montado, se muetsra el pedal que

desactiva el cilindro

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 176. Cilindro del separador de tabletas activado

Fuente: elaboracion propia.

Figura 177. Electrovalvula

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 178. 27 tabletas separadas del resto

Fuente: elaboracion propia.

Figura 179. Sensor de tacto

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 180. Bases que sostienen la guia

Fuente: elaboracion propia.

Equipo y accesorios utilizados para el separador de tabletas:

Accesorios

o 1 electrovalvula 5/2 festo

o 3 m de manguera festo de 8 mm

o 2 reguladores de caudal festo

o 1 cilindro neumatico de doble efecto
o 1 sensor de tacto marca autonics

o 1 pedal switch

o 3 m de cable calibre 14
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Equipo

o 1 multimetro

o Cinta de aislar
o 1 cortaalambre
o 1 cierra

o 1 martillo

Figura 181. Diagrama del circuito neumaético

CILINDRO 1 CILINDRO 2
A B C

o

A =

en

+2 4N

4
STORE l
T ] PEDAE &
L T =
STARE SENSER DA
L
i 1‘
A F B
r.13|_7_‘|-$ r.14|_7_‘|-$

T 03]

=
q—e—ﬂ o

|~
o) |_/_

Fuente: elaboracién propia, utilizando FluidSim.

173



174



4. FASE DOCENTE

4.1. Importancia del cumplimiento de los estandares

Es muy importante seguir los estandares establecidos para contribuir con
la confiabilidad de las lineas de produccién dentro del area de la tableta blanda.
Los estandares entregados a la empresa estan disefiados para que cualquier
técnico pueda realizar un cambio de formato; estos ayudan a que el mismo
técnico se autocapacite para ser mas eficiente cuando se realiza un cambio de

formato.

Un punto muy importante para el cumplimiento de estos estandares es
seqguir la secuencia de los pasos descritos en el estandar que facilitara su

interpretacion.

Todos los técnicos tendran que optar por esta estandarizacion para que en
un futuro la probabilidad de que una linea de produccion falle por un cambio de

formato sea minima.

Por otra parte, estos estandares son una herramienta indispensable dentro
del area de mantenimieto, ya que cuando se contrate a un nuevo técnico sera
mas facil el entrenamiento si se utilizan estos estandares, ya que el nuevo
ténico puede aprender el procedimiento que se lleva para realizar un cambio de

formato paso a paso.
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4.2. Presentacion de la propuesta del separador de tableta

La propuesta de la automatizacion del separador de tabletas se presento
al jefe del area de mantenimiento; se le presentd el disefio y el diagrama
neuméatico del funcionamiento del separador. Se realizaron pruebas del
funcionamiento del separador, como separaba las tabletas, la activacion del

separador. También, se demostré6 cOmo era su montaje.

Figura 182. Presentacion de la propuesta del separador de tableta

TRy

Fuente: elaboracion propia.
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4.3. Presentacion y capacitacion de los estandares a los técnicos de

mantenimiento

Como parte del ejercicio profesional supervisado (EPS), se realizé una
presentacion a los técnicos de mantenimiento con el fin de indicarles que es un
estandar, como funciona y qué beneficios trae en sus diferentes actividades

dentro de la nave de llenado.
Los estandares fueron presentados a los técnicos del éarea de
mantenimiento y el jefe de matenimiento; se mostraron todos los estandares

realizados; se dieron las indicaciones para utilizarlos.

Figura 183. Presentacién y capacitacion de los estandares a los técnicos

de mantenimiento

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 184. Sugerencias por parte del jefe de mantenimiento con

respecto al cumplimiento de los estandares

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 185. Capacitacion al personal de mantenimiento sobre el

funcionamiento de cada estandar y cOmo entenderlo

Fuente: elaboracion propia.

Figura 186. Presentacién de la propuesta de automatizacion del

separador de tableta blanda

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 187. Explicacion de la funcionabilidad del separador y la iniciativa

de esta propuesta

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Se aumenta la confiabilidad de una linea de produccion si se cuenta con

un estandar establecido, los paros no planeados disminuyen en un 40 %.

Con un separador de tabletas se elimina la incerteza de una

equivocacion del nimero de tabletas introducidas en su estuche.

Con la nueva herramienta de estandarizacién de procedimientos, se

adopta una mejora continua en el proceso de cambio de formato.

Con un estuche con el contenido completo se evitan los reclamos de

consumidores y aumenta el prestigio de la empresa.
Capacitar al personal de mantenimineto con los estandares es una

herramienta importante para reducir tiempos en cambios de formatos o

procesos dentro de la nave de llenado.
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RECOMENDACIONES

Al jefe de mantenimiento:

Supervisar el cumplimiento de los estdndares para que el cambio de

formato se realice dentro del tiempo programado.

Verificar que cada técnico tenga acceso a todos los estandares para que

puedan autocapacitarse en un procedimiento con alguna dificultad.

Al personal técnico:

Seguir los pasos en cada estandar para los diferentes tipos de formatos,

para disminuir el tiempo en el cambio de formato.

Imprimir el estandar que se trabajara, esto ayudard a guiarse de una

mejor manera.

Seguir estandarizando procesos en las diferentes lineas de produccion,

esto ayudara a que las lineas sean mas confiables.
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