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SINOPSIS

El Trabajo Especial de Grado que se presenta a continuacion tiene como finalidad
disefiar y evaluar una propuesta de mejora que permita aumentar los niveles de
productividad de la linea de envasado nimero seis de la planta Los Cortijos de Cerveceria
Polar, con el fin de satisfacer la demanda actual de la empresa y optimizar los recursos
que dispone la compafiia, mientras aumenta la rentabilidad del negocio.

La metodologia utilizada para el analisis del proceso productivo se dividié en
cinco fases con la finalidad de contar con una guia sistemdtica para resolver la
problematica en estudio.

En la primera etapa, descripcién de la situacién actual, se hizo uso de la
informacién histérica de la empresa referente a los registros de los valores de
productividad y los reportes de fallas generados por los supervisores de linea, para el
analisis de su comportamiento. Ademas, se realizaron entrevistas a los supervisores y
personal del drea de envasado para obtener informaciéon basada en la experiencia para
identificar la problemética de la linea de envasado. A partir de la observacién del proceso
de cambio, se tomaron mediciones de los tiempos claves para definir las actividades de
cambio e identificar los puntos de mejora.

A partir del andlisis de la situaciéon actual, segunda etapa del proyecto, se
determinan las causas raices de los problemas asociados a la linea de envasado para
realizar las propuestas de mejora. Luego de analizadas todas las variables influyentes del
sistema, se procede a la realizacién de un modelo de simulacién que considera todos los
factores que intervienen en el proceso de envasado: los equipos con sus respectivas
velocidades, las bandas transportadoras, los procesos de arranque de linea y cambio de
producto, y la ocurrencia aleatoria de fallas.

En la tercera etapa, se evalia el impacto de las propuestas de mejora en el
proceso, a partir de la modificacion de pardmetros claves, como son la velocidad de las
etiquetadoras (cuello de botella del sistema) y la ocurrencia de fallas generadas durante el
tiempo de produccioén. Se propone aumentar la velocidad de las etiquetadoras de su valor
actual a su velocidad maxima, aumentado la velocidad de la linea en un 6,8%. Se
determina que la incidencia de reducir la ocurrencia de fallas de la linea en un 30%

mediante la implementacion de Matenimiento Productivo Total (TPM) es de 12,8%. En




la cuarta etapa, se indica la inversion necesaria para la implementacién de las mejoras
propuestas asi como un plan para su ejecucion.

Por tltimo se generan conclusiones y recomendaciones dirigidas a control de las
velocidades de los equipos etiquetadores, implementar la filosofia de Mantenimiento

Productivo Total y reducir los tiempos no productivos de la linea (proceso de cambio de

producto).
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INTRODUCCION

En la medida que crece la economia mundial, la calidad pasa a ser el lenguaje
internacional de los negocios. Mejor calidad hoy significa un aumento de valor que no es
simplemente eliminar lo que no estd resultando correcto o reducir los defectos, como se
consideraba en el pasado. Actualmente, las organizaciones, independientemente de su
tamafio y del sector de actividad, se enfrentan en mercados competitivos en los que deben
conciliar la satisfaccion de sus clientes con la eficiencia econémica de sus actividades. Es
por ello que se ven en la necesidad de mejorar continuamente sus procesos para tener una
respuesta mas rapida y efectiva ante las posibles variaciones de mercado.

Cerveceria Polar “Los Cortijos” es una empresa que busca, a través de sus acciones,
mejorar sus niveles de productividad para mantener su cuota de participacion en el
mercado de la cerveza y malta en el pais. Es por ello que impulsa y apoya todos aquellos
proyectos que estén orientados hacia esa bisqueda.

El presente proyecto surge de la necesidad de identificar, analizar y reducir las
causas que afectan la productividad de la Linea Seis de envasados en la Planta “Los
Cortijos” de Cerveceria Polar.

El proyecto esta elaborado en siete capitulos que se resumen a continuacion.

En el Capitulo I se describe la Empresa, dando a conocer su mision, vision,
estructura administrativa, etc.

En el Capitulo II se hace el planteamiento del problema, se presentan los objetivos,
el alcance y las limitaciones del trabajo.

El Capitulo III presenta el marco tedrico, incluyendo los aspectos mas resaltantes
del Mantenimiento Productivo Total TPM, asi como la descripcion de las herramientas
que se utilizan; entre las cuales se tienen: Diagrama Causa-Efecto, Diagrama de Pareto, la
Matriz DOFA, el Diagrama de Gantt, el Diagrama de carga de operario, y técnicas de
simulacién.

El Capitulo IV contiene el marco metodoldgico, en el cual se expone la secuencia
de pasos que se siguieron en la elaboracion del proyecto.

El Capitulo V presenta la descripcion del proceso de la linea de envasados Seis, sus

productos, los recursos que usa y su sistema de informacion.
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El Capitulo VI contiene la identificacién y andlisis de las causas que afectan la
productividad de la linea de envasados Seis, haciendo uso de la mayoria de las
herramientas descritas en el Capitulo I11.
En el Capitulo VII se plantean las propuestas de mejora y se evaltian aquellas en las
cuales resulte factible hacerlo.

Finalmente se presentan las conclusiones y recomendaciones del proyecto.
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CAPITULO I: DESCRIPCION DEL PROBLEMA

.1 LA EMPRESA

Cerveceria Polar C.A. es una empresa que se dedica a la elaboracion vy
comercializacion de cerveza y malta. Esta empresa posee una larga trayectoria en nuestro
pais, con cuatro plantas ubicadas estratégicamente (Maracaibo, Oriente, San Joaquin y
Caracas) ha marcado pauta en este segmento de bebidas por mas de 60 afios. Para
diciembre del afio 2007, Polar se adjudica el liderazgo del mercado cervecero nacional con

86 por ciento del consumo nacional.

1.2. RESENA HISTORICA

Lorenzo Alejandro Mendoza Fleury, socio mayoritario de la firma familiar Mendoza
& Compaiiia, dedicada desde 1855 a fabricar jabones, decide en 1938 ampliar los limites
del negocio, dando luz verde al proyecto para establecer una industria cervecera. En 1939,
el barco Titus, de bandera holandesa, que transporta todos los equipos adquiridos para
montar la primera planta de Cerveceria Polar, llega al Puerto de La Guaira, tras escapar de

la amenaza de bombardeo en los inicios de la Segunda Guerra Mundial.

1941 En la pequefia parroquia caraquefia de Antimano comienza a funcionar
Cerveceria Polar C.A., con 50 empleados, una capacidad instalada de 30 mil litros

mensuales, y dos productos para un mercado altamente competido: Cerveza Polar y Bock.

1950 Cerveceria de Oriente C.A., comienza a producir con capacidad inicial instalada
de 500 mil litros al mes y 57 trabajadores, cubriendo los mercados de Nueva Esparta,
Sucre, Monagas y Anzoategui. Un afio después, esta planta da vida a Maltin Polar, para

satisfacer la demanda de una bebida refrescante y nutritiva.

1951 Asentada en una vieja hacienda al Este de Caracas, emerge la moderna
Cerveceria Polar C.A. Los Cortijos, que realiza su primer cocimiento el 8 de abril. Inicia la

produccién con una capacidad instalada de 500 mil litros mensuales y 140 empleados.

1961 Inicia la produccién Cerveceria Modelo C.A., en Maracaibo, con una capacidad

inicial de 4 millones de litros mensuales, para abastecer la demanda generada en los estados

andinos y Zulia.
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1978 Se pone en marcha Cerveceria Polar del Centro C.A., el mayor complejo
cervecero de América Latina para ese momento, en la poblacién de San Joaquin, estado
Carabobo, dadas las exigencias del aumento de las ventas en la zona. Esta es la primera
cerveceria del mundo equipada para realizar los procesos de fermentacién y maduracion en

los mismos tanques cilindro-conicos.

1.3. MISION

“Satisfacer las necesidades de consumidores, clientes, compafiias, vendedores,
concesionarios, distribuidores, accionistas, trabajadores y suplidores, a través de nuestros
productos y de la gestion de nuestros negocios, garantizando los mas altos estdndares de
calidad, eficiencia y competitividad, con la mejor relacion precio/valor, alta rentabilidad y
crecimiento sostenido, contribuyendo con el mejoramiento de la calidad de vida de la

comunidad y el desarrollo del pais™.

I.4. VISION

“Ser el lider claro del negocio de Cerveza y Malta en Venezuela y un jugador clave
en América Latina, ofreciendo productos y marcas de calidad en los distintos segmentos del
mercado. Fortaleceremos nuestra posicion a lo largo de la cadena de valor, mientras que
nuestra orientacién hacia el mercado, la excelencia en la atencién y el servicio al cliente y
nuestras marcas lideres nos permitirn tener una presencia predominante en el punto de
venta en Venezuela. Lograremos estas metas manteniendo niveles de costo que nos
ubiquen entre las cinco primeras cervecerias del mundo. Seleccionaremos y capacitaremos
a nuestro personal con el fin de alcanzar los perfiles requeridos, lograremos su pleno
compromiso con los valores de Empresas Polar y le ofreceremos las mejores oportunidades

de desarrollo”.

I.5. VALORES

Los valores de la empresa son sus pilares mas importantes. Con ellos se define a si

misma. La Tabla 1 establece en forma especifica cada uno de ellos:
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Tabla 1. Valores de Cerveceria Polar C.A.

Valores Significado Lo que
Obtenemos
Trabajo en equipo Fomentamos la formacién de equipos con el proposito de alcanzar metas Sinergia
comunes,
Agilidad y Flexibilidad Actuamos oportunamente ante los cambios del entorno, siempre guiados Apertura
por nuestra vision, mision y valores
Relaciones de mutuo beneficio Buscamos el beneficio comun en nuestras relaciones con las partes Ganar-Ganar
con las partes interesadas interesadas del negocio. RHINE Y
Reconocimiento continuo al logro | Fomentamos y reconocemos constantemente entre nuestros trabajadores la Motivacion
v a la excelencia excelencia y el logro.
Oportunidades de empleo sin Proveemos oportunidades de empleo en igualdad de condiciones. Igualdad
distineién
Orientacién al mercado Satisfacemos las necesidades de nuestros consumidores y clientes de Alineacion
manera consistente.
Integridad y Civismo Exhibimos una actitud consistentemente ¢ética, honesta, responsable, Respeto
equitativa, y proactiva hacia nuestro trabajo y hacia la sociedad en la cual
nos desenvolvemos,
Orientacién a resultados y Somos consistentes en el cumplimiento de nuestros objetivos, al menor Excelencia
eficiencia costo posible.
Innovacion Tenemos una actitud proactiva ante la generacion de nuevas tecnologias y Aprendizaje
nuevos productos, Poseemos la disposicion a aprender, gerenciar y difundir
el conocimicnto.

Fuente. Informacion tomada de la documentacion de la Empresa.
1.6. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

En lo que corresponde al presente trabajo, la estructura organizativa de la empresa se

puede vislumbrar desde tres puntos de vista.
1.6.1. Estructura Organizativa General de Cerveceria Polar C.A.

Desde el punto de vista general se tiene que la Cervecerfa Polar estd

organizada en varias direcciones (Ver Figura 1).

| Directiin Oanam;
dal Negoeio de |

Dirgeeion de
Cavezs, Vinos y
Darvados de la Diracckin da Mal
Liva

_Dlraecidn Técnica_ Mn‘,{;‘:w"d‘:: y
— Sanviclos
I Direction de venias \ Flania Los Corlijos Compartidos ||

¥ Diginbuciin

—— Planta Gan Joaquin
Direcclfn da 1 i

B Manufactura

| Planta Madein
Direecinn da
- loplstica y

| ahootan ol i Planta Oreniz

Figura 1. Estructura Organizativa de Cerveceria Polar C.A. Fuente: Documentacion de la Empresa.
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, 1.6.2, Estructura Organizativa de Planta Los Cortijos

En el segundo punto de vista nos circunscribimos a la estructura organizativa

de la Planta Los Cortijos de Cerveceria Polar. (Ver Figura 2)

‘-’ ~ GerentedoPlanta | ||
o i1

; |
Gerente de Garentes do Brents o 1
Elabomeltn Emvasato Somicios
Indimiriales
ey} [
.I.I Gupernlendents de || Garancis da Matarinles |_|
L tebomor ) | )
et | P ———— |
| | Goerentde Calidd || {Coordingeor do inforndtica) |
{ | | T
| el -
|" Jefe de Relaciones | | Gerente de Audiona |..—.
1L Labomies RRHH || (L —
| I ~ Oerants de I..u;illru 1
|

Figura 2. Estructura Organizativa de la Planta Los Cortijos. Fuente: Documentacién de la Empresa.
1.6.3. Estructura Organizativa de la Gerencia de Envasado

El dltimo punto de vista se refiere, en forma ain mads especifica, a la

estructura organizativa de la Gerencia de Envasado. (Ver Figura 3)

Garente de Envasado
| e
“ Asistente Administrativo | I [Coard. Planif.y Control de Pms:aaosj
|
- |
i Planificadores
| |
Supenniendente de Mantenimlento Superintendente de Operaclonas de Superintendente de
Wecanico Envasado Mantenimiento Eléclrico
|

Figura 3. Estructura organizativa de la Gerencia de Envasado. Fuente: Documentacién de la Empresa,

I.7. ESTRUCTURA FUNCIONAL DE PLANTA LOS CORTIJOS

Cerveceria Polar Los Cortijos C.A., cuenta en sus instalaciones con 7 lineas

destinadas al envasado de sus productos: Pilsen, Ice, Solera, Solera Light, Polar Light,
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Maltin y Maltin Light; en todas sus presentaciones: Botellas retornables de 222 ml, botellas
retornables de 355 ml, botellas no retornables de 250 ml., botellas no retornables de 300
ml., botellas platicas (PET) de 1,5 1., latas de 250 ml. y latas de 355 ml.

Las lineas se encuentran identificadas con nimeros del 2 al 8, cada una de las cuales
estd destinada al envasado de determinados contenedores como se especifica a

continuacion:

e Lineas 2 y 3: al envasado de botellas retornables de 1/4 |. que no requieren etiqueta.
e Linea 4: al envasado de botellas retornables de 1/3 1. que no requieren de etiqueta.
e Linea 5: al envasado de botellas retornables de 1/4 1. que requieran o no etiquetado.
e Linea 6: al envasado de botellas no retornables en cualquier presentacién. Este tipo de

botella requiere el uso de etiquetadoras.
e Linea 7: al envasado de latas de 250 ml.

e Linea 8: al envasado de latas de 355 ml.

I.8. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Actualmente, la linea seis de envasado de la Planta Los Cortijos de Cerveceria Polar,
estd presentando una productividad promedio en los tltimos seis meses de 49%, medida

ésta a partir de la eficiencia de la capacidad nominal del equipo llenador de botellas.

Esta condicion de baja productividad se evidencia en fallas recurrentes de los equipos
que conforman la linea, en las variaciones significativas de los tiempos de montaje y
desmontaje de un producto a otro, en la duracion del proceso de puesta a punto de la linea 'y
en el desaprovechamiento de los equipos al procesar productos que luego serdn
descartados.

1.9 OBJETIVOS

1.9.1 Objetivo General

Disefiar propuestas para mejorar la productividad en una linea de envasado en

una empresa productora de bebidas de consumo masivo.
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1.9.2 Objetivos Especificos

e Describir la situacion actual de la linea 6 en el area de envasado.

e Identificar las causas que determinan los valores actuales de
productividad.

e Jerarquizar los factores a modificar para lograr un incremento de la
productividad.

e Evaluar y presentar propuestas de mejora.

e Evaluacién econémica de las propuestas.

e  Crear un plan de implementacion de las propuestas.

1.10 ALCANCE

El trabajo de grado abarca el andlisis del proceso de produccién de la linea Seis de
envasado en el contexto de la técnica del Mantenimiento Productivo Total o TPM, en vista
de que la misma ha dado muy buenos resultados al ser aplicada en sistemas productivos
altamente automatizados, como lo es el de la empresa en su planta “Los Cortijos”. Es
importante aclarar que no se pretende implantar el TPM, sino hacer uso de sus conceptos
para identificar las causas que afectan la productividad, analizarlas y proponer un conjunto

de recomendaciones.

1.11 LIMITACIONES

El estudio de los procesos se limita a los productos que se fabriquen dentro del lapso
de tiempo que comprende la realizacién de este trabajo de grado, asi como el histérico de
datos que tenga la empresa. Por limitaciones de tiempo, este trabajo est4 destinado solo a la
determinacion de las causas que reflejan los valores actuales de productividad,
identificacion de propuestas de mejora y a la preparacion de un plan preliminar de

implantacién mas no la implantacién propiamente dicha.
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u 1.1, EL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM).

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es un enfoque del mantenimiento gue
optimiza la eficiencia del equipo, elimina las paradas de las maquinas, reduce pequefias
fallas y promueve el mantenimiento auténomo del operador, involucrando a toda la

plantilla de trabajadores.

El TPM se fundamenta en la busqueda permanente de la mejora de los rendimientos
de los procesos y los medios de produccion, por una implicacion concreta y diaria de todas

las personas que participan en el proceso productivo.

Esta técnica es altamente eficaz en aquellas empresas que cuentan con muchas
operaciones automaticas y secuenciales (empresas intensivas en el uso de maquinaria), ya
que combina un conjunto de actividades y técnicas especificas para lograr un impresionante
avance en la capacidad de produccion de la planta, sin requerir inversiones significativas y

logrando por tanto un mejor aprovechamiento de las instalaciones existentes.

Se puede decir que el TPM en la actualidad es uno de los enfoques fundamentales
para lograr la eficiencia total, con base en la cual es factible alcanzar la competitividad
total.

I1.1.1. Las 6 Grandes Pérdidas.

El TPM se define como un sistema destinado a lograr la eliminacién de /as
seis grandes pérdidas. Estas pérdidas se hallan directa o indirectamente relacionadas
con los equipos y dan lugar a reducciones en la eficiencia del sistema productivo en

tres aspectos fundamentales:

e Tiempos muertos o paros del sistema productivo.
e Funcionamiento a velocidad inferior a la capacidad de los equipos.

e Productos defectuosos por malfuncionamiento del equipo.

Estas seis grandes pérdidas quedan definidas de la siguiente manera:
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Fallas de los equipos: se incluyen tanto fallas pequefias que pueden resolverse
en una hora y que ocurren varias veces a la semana, como fallas mas serias que
pueden interrumpir la produccion por mas de un dia. También se considera el tiempo

en el cual se detienen los equipos para limpieza y mantenimiento preventivo.

Preparaciones o cambio de producto: Es el tiempo invertido para hacer los
ajustes y cambios necesarios en los equipos cuando se va a comenzar la produccion o

envasado de otro producto.

Micro paradas. Se trata de pequefias interrupciones en el funcionamiento del
equipo por diversas causas, como son: complicaciones en la limpieza de un
mecanismo, que se corrigen de inmediato, pero que sumadas dan un porcentaje

significativo.

Velocidad menor de proceso. Esta pérdida de eficiencia se presenta cuando la
velocidad de la linea o equipos es menor que la permitida. Bajar la velocidad es una
respuesta habitual, cuando se estan presentando algunos inconvenientes en la linea o

se piensa que pudieran presentarse. Esto lleva a una pérdida clara de productividad.

Pérdida por calidad. Este es el caso del tiempo empleado en fabricar
productos defectuosos que no podran ser comercializados y los cuales seran

desechados o reprocesados.

Puestas a punto: Son las pérdidas de tiempo por los ajustes necesarios del

sistema productivo para llevarlo a Ia condicién de produccion estable.
I1.1.2. Actividades fundamentales del TPM.

I.1.2.1. Mantenimiento Auténomo.

Comprende la participacion activa por parte de los operarios en el
proceso de prevencion a los efectos de evitar fallas y deterioros en los
equipos. Una caracteristica basica del TPM es que son los propios operarios
de produccion quienes llevan a término el mantenimiento autéonomo, también
denominado mantenimiento de primer nivel. Algunas de las tareas

fundamentales son: limpieza, inspeccidn, lubricacién, aprietes y ajustes.




CAPITULO II: Marco Teébrico | 11

| I1.1.2.2. Aumento de la efectividad del equipo mediante la

eliminacion de fallas.

Se realiza poniendo en practica medidas de prevencion via redisefio,

mejora o establecimiento de pautas para que no ocurran.

I.1.2.3. Mantenimiento Planificado.

Implica generar un programa de mantenimiento por parte del
departamento respectivo. Constituye el conjunto sistematico de actividades
programadas a los efectos de acercar progresivamente la planta productiva a
los objetivos de: cero averias, cero defectos, cero despilfarros, cero accidentes

y cero contaminacién. Este conjunto de labores deberdn ser ejecutadas por

personal especializado.

1I.1.2.4. Prevenciéon de Mantenimiento.

Mediante la aplicacion de reingenieria a los equipos, con el objetivo
de reducir las probabilidades de fallas, facilitar el mantenimiento y reducir los
costos del mismo. Se trata pues de optimizar la gestién del mantenimiento de
los equipos desde la concepcion y disefio de los mismos, tratando de detectar
los errores y problemas de funcionamiento que puedan producirse como
consecuencia de fallas de concepcién, disefio, construccién, instalacion y
pruebas del equipo hasta que se consiga el establecimiento de su operacion
normal con produccion regular. El objetivo es lograr un equipo de facil
operacion y mantenimiento, asi como la reduccion del periodo entre la fase de
disefio y la operacién estable del mismo y la elevacion en los niveles de
fiabilidad, economia y seguridad, reduciendo los niveles y riesgos de

contaminacion.

I.1.2.5. Mantenimiento Predictivo.

Consistente en la deteccion y diagndstico de fallas antes de que se
produzcan. De tal forma que, pueden programarse los paros para reparaciones
en los momentos oportunos. La filosofia de este tipo de mantenimiento se

basa en que normalmente las averias no aparecen de repente, sino que tienen
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una evolucién. Asi pues, el Mantenimiento Predictivo se basa en detectar
estos defectos con antelacion para corregirlos y evitar paros no programados,
averias importantes y/o accidentes. Entre los beneficios de su aplicacion
tenemos: a) Reduccién de paros; b) Ahorro en los costos de mantenimiento; c)
Alargamiento de vida util de los equipos; d) Reduccion de dafios provocados
por averias; ) Reduccién del numero de accidentes; f) Mayor eficiencia y
calidad en el funcionamiento de la planta; g) Mejoras en las relaciones con los
clientes, al disminuir o eliminar los retrasos. Entre las tecnologias utilizadas
para el monitoreo predictivo tenemos: a) Analisis de vibraciones; b) Anélisis
de muestras de lubricantes; c) Termografia; y, d) Analisis de las respuestas

acusticas.

I1.2. LA PRODUCTIVIDAD.

“Productividad puede definirse como la relacién entre la cantidad de bienes y
servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. En los procesos de fabricacion la
productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas, los equipos de
trabajo y los empleados.

Productividad en términos de empleados es sinénimo de rendimiento. En un
enfoque sistematico decimos que algo o alguien es productivo con una cantidad de recursos
(Insumos) en un periodo de tiempo dado se obtiene el maximo de productos.

La productividad en las maquinas y equipos estd dada como parte de sus
caracteristicas técnicas. No asi con el recurso humano o los trabajadores. Deben de
considerarse factores que influyen™".

En este sentido, la productividad se define como:

Salidas

tividad = ————
Productivida T

! Tomado de http://www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.shtml
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DIAGRAMAS Y TECNICAS VARIAS.

I1.3.1. Diagrama Causa-Efecto.

Este Diagrama ayuda a graficar las causas del problema en estudio para
luego analizarlas. Es llamado “Espina de Pescado” por la forma en que se van
colocando cada una de las causas o razones que, en opinion del investigador,
originan un problema. Se utiliza en las fases de Diagndstico y Solucién de la causa.

Tiene la ventaja que permite visualizar de una manera muy rapida y clara, la
relacion que tiene cada una de las causas con las demas razones que inciden en el
origen del problema. En algunas oportunidades son causas independientes y en

otras, existe una intima relacion entre ellas, las que pueden estar actuando en

cadena.

I1.3.2. Diagrama de Pareto.

El Diagrama de Pareto es una grifica en donde se organizan diversas
clasificaciones de datos por orden descendente, de izquierda a derecha por medio de
barras sencillas después de haber reunido los datos para calificar las causas. De
modo que se pueda asignar un orden de prioridades. Segun este concepto, si se tiene
un problema con muchas causas, podemos decir que el 20% de las causas resuelven
el 80% del problema y el 80% de las causas solo resuelven el 20% del problema.

Se recomienda su uso:

e Para identificar oportunidades para mejorar.

e Para identificar un producto o servicio para el analisis para mejorar la

calidad.

e Cuando existe la necesidad de llamar la atencion a los problema o causas

de una forma sistematica.

e Para analizar las diferentes agrupaciones de datos.

e Al buscar las causas principales de los problemas y establecer la prioridad

de las soluciones.

e Para evaluar los resultados de los cambios efectuados a un proceso (antes

y después).
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I1.3.3. Diagrama de Gantt.

Los cronogramas de barras o “graficos de Gantt” tienen una distribucion
conforme a un calendario, que permite visualizar el periodo de duracién de cada
actividad, sus fechas de iniciacién y terminacion y el tiempo total requerido para la

ejecucion de un trabajo.

I1.3.4. Diagrama de Carga de Operario.

Es un tipo de grafico de Gantt que permite identificar la actividad en que se
estara utilizando cada uno de los recursos humanos y la duracion de esa utilizacion,

de tal modo que puedan evitarse periodos ociosos innecesarios y se dé también al

administrador una visién completa de la utilizacion de los recursos que se

encuentran bajo su supervision.

I1.3.5. Matriz DOFA.

El anilisis DOFA tiene multiples aplicaciones. Su nombre proviene de las
siglas: Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas. Consiste en formar una
matriz que contenga los factores internos a la empresa, representados por las
Fortalezas y las Debilidades. Incluye los recursos, activos, habilidades, etc.; y los
factores externos representados por Oportunidades y Amenazas. Estos factores
externos, como tales, estin fuera del control de la empresa. Se incluyen en estos la
competencia, la demografia, economia, politica, factores sociales, legales o
culturales.

La matriz DOFA es una herramienta utilizada para la formulacién y
evaluacion de estrategias. Generalmente es utilizada para empresas, pero igualmente

puede aplicarse a personas, paises, etc,

11.3.6. Modelo de Simulacion

La simulacion de procesos es una de las herramientas mas grandes de la
ingenieria industrial, la cual se utiliza para la representacién de un proceso mediante
otro que lo hace mucho mas simple y entendible.

El paquete de programacion ARENA, es un software especializado en la

simulacién de procesos o sistemas, que permite minimizar el riesgo y la
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L

incertidumbre en la toma de decisiones, ademds de minimizar los costos asociados a
de la decision mediante un mejor uso de los recursos, la disminucion del tiempo

utilizado, y la minimizacion de las probabilidades de riesgo.

11.3.7. Calculo del niimero de replicaciones del modelo:

Cuando se manejan variables estocasticas es necesario efectuar varias
replicaciones para obtener un resultado con un nivel de confianza y error necesario.
En el grado que se tengan mayor numero de replicaciones se tendrd un mejor
estimador puntual de los valores de las variables en estudio; el equilibrio se logra
cuando una replicacion adicional no agrega mayor exactitud al resultado puntual.

La férmula para calcular el nimero de replicaciones es:
k* S\
e (5
e

n: es el niumero de replicaciones requeridas para alcanzar un nivel deseado

Donde:

de precision.

k = Zp = probabilidad de que una variable aleatoria sea menor o igual a un
valor determinado p.

S: es un estimador de la varianza basado en n replicaciones del modelo

e: es la cantidad de error deseado entre la media estimada y la verdadera

media

I1.3.8. Prueba de hipétesis

La prueba de hip6tesis es una técnica de inferencia estadistica para juzgar si
una propiedad que se supone cumple una poblacion estadistica es compatible con lo
observado en una muestra de dicha poblacion. La Prueba de Hipétesis para la
igualdad entre dos medias:

Hop:X;, —X, =0 Hpx —%#0
Por lo tanto, la formula para calcular el intervalo de confianza que permita

realizar la comparacion entre medias es:
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(X1 — X2) £ ty, 4n,-2;0975 *

Donde:

X,: media de los valores histéricos analizados (cajas/hora)

%,: media de los valores arrojados por el modelo de simulacién (cajas/hora)
n,: Tamafio de muestra de los valores historicos

n,: Tamafio de muestra de los valores simulados

S: 12: Cuasi-Varianza de los valores historicos

Sc,”: Cuasi-Varianza de los valores simulados

t: es el valor de referencia basado en el nimero de grados de libertad y el

nivel de significacion de una funcion de probabilidad t-student.




CAPITULO III: MARCO METODOLOGICO

La metodologia que se utiliza para el andlisis del proceso productivo se divide en
cinco fases con la finalidad de contar con una guia sistemdtica para resolver la

problematica en estudio. El esquema de la metodologia a utilizar se refleja en la Tabla 2.

Tabla 2. Esquema metodoldgico.

| Descripci6én de la
Situacion Actual

Andlisis de la
situacion Actual

Propuestas de
Mejora

Evaluacion de las
propuestas

=S w3

Fuente: Elaboracion Propia.

Describir la empresa

Deseribir el proceso de la linea seis de
envasado

Identificar las causas que afectan la
productividad de la linea seis

Analizar el indice de productividad de la
linea seis y las causas que afectan la
misma

Diagnosticar la situacion actual en
relacion al TPM

Analizar y jerarquizar los problemas de
la linea

Analizar la problematica en el proceso
de cambio de producto

Elaborar propuestas de mejora para
disminuir los tiempos de pérdida por
fallas

Elaborar propuestas de mejora en el
proceso de cambio de producto

Estimacion de los costos de las mejoras
propuestas

Técnica: Revision de la informacion historica de la
empresa. Observacion y medicion de procesos,

Instrumentos: Data historica de la empresa, Toma
de tiempos a través de crondmetro. Entrevistas
personales,

Técnica: Andlisis Estadistico de datos, Técnicas de
Simulacién

Instrumentos: Matriz DOFA. Diagrama Causa-
Efecto. Diagrama de Pareto. Simulacion discreta de
procesos.

Téenica: Andlisis Estadistico de datos. Téenicas de
Simulacion

Instrumentos: Diagrama de Gantt. Diagrama de

Carga de Operario. Téenica 5S°s. Simulacion
discreta de procesos,

Téenica: Estimacion de costos

Elaboracién de Conclusiones y recomendaciones
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IIL.1. Fase 1: DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL

Esta fase consiste en la recoleccion de informacién que permita conocer el
funcionamiento del proceso de la linea seis de envasado. La informacion histérica estard
basada en los registros de la productividad de la linea seis y en los reportes realizados
por los supervisores referidos a los tiempos de parada o falla durante el tiempo de
produccion para el andlisis de su comportamiento. Se realizan entrevistas a los
supervisores y personal del drea de envasado para obtener informacién basada en la
experiencia para identificar la problematica de la linea seis. A partir de la observacion del
proceso de cambio, se toman mediciones de los tiempos claves para definir las

actividades de cambio e identificar los puntos de mejora.

IIL2. Fase 2: ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Se realiza un diagndstico de la empresa en el contexto de la filosofia TPM para
identificar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas a las cuales se expondria
la empresa en la implantacion de esta metodologia. Se identifican las causas que afectan
la productividad de la linea seis a partir del andlisis de las entrevistas realizadas
previamente. Se analiza el comportamiento de los tiempos de falla en los equipos de la
linea haciendo uso del diagrama de Pareto para lograr identificar aquellas fallas,
esporadicas o cronicas, con potencial de mejora. Se analiza el proceso de cambio en

busqueda de resolver la variabilidad presente en los tiempos reportados.

I11.3. Fase3: PROPUESTAS DE MEJORA

Se realizan propuestas a partir de los valores arrojados por el programa de
simulacidn luego de modificar ciertos pardmetros clave para evaluar el comportamiento y
la sensibilidad del sistema. Ademds de esto, se hacen propuestas para la mejora del

proceso de cambio de producto.

I11.4. Fase 4: EVALUACION DE LAS PROPUESTAS
En esta fase se hace un estimado de la inversion requerida para la implantacion de

las mejoras propuestas. Asi como un plan para su implementacion en el tiempo.
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I11.5. Fase 5: ELABORACION DE CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
En esta fase se elaboran las conclusiones en funcidén de los resultados del proyecto

y se hace una serie de recomendaciones a la empresa.




CAPITULO IV: DESCRIPCION DEL PROCESO DE LA LINEA SEIS
DE ENVASADO

En este capitulo se describen los productos, los recursos, la planificacion de la
produccion y del mantenimiento, las instalaciones y los procesos de la linea seis de

envasado de la Planta Los Cortijos de Cerveceria Polar.

IV.1. LOS PRODUCTOS E INSUMOS.

IV.1.1. Los productos

Los tipos de productos que se elaboran en la linea seis de envasado son seis
(6): Solera y Solera Light (300 ml), Maltin Polar y Maltin Polar Light (250ml), Polar
Ice Hand Grip (355 ml) y Polar Pilsen (355 ml).

IV.1.2.Los Insumos.

El liquido que se utiliza para el llenado de las botellas, es fabricado en las
instalaciones de Planta Los Cortijos y se encuentra en tanques de almacenamiento
4500hel (450.000 litros) de capacidad. Conectadas a dichos tanques, se encuentran las
tuberias que suministran el liquido a las distintas llenadoras.

Otros insumos que se utilizan al momento del envasado de productos, son
productos nuevos que provienen de distintos proveedores, entre ellos se encuentran
botellas, cartén, etiquetas, pega, plastico termo-encogible, entre otros. Estos se
encuentran almacenados en distintas dreas de la planta y son suministrados a la linea

a través de montacargas ubicados en lugares demarcados en las cercanias de las

maquinas.

IV.2. LOS RECURSOS

En cuanto a la mano de obra, se necesitan 9 operarios por turno de produccién, para
el manejo de los equipos, un supervisor de operaciones y un mecéanico asignado a resolver
los posibles problemas por fallas mecanicas en la linea.

En la planta se trabajan 3 turnos de 8 horas cada uno, de lunes a viernes. El primer
turno esta comprendido entre las 6 a.m. y las 2 p.m., el segundo de 2 p.m. a 10 p.m. y el

tercero de 10 p.m. a 6 a.m.
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IV.3. LA PLANIFICACION

IV.3.1. Planificacién de la Produccion
Se realiza un plan de produccion semanal, en donde se contemplan los turnos
que trabajard cada linea y los productos que se elaboraran en los respectivos turnos.
También indica cudndo se realizaran los mantenimientos y limpiezas.
Dicho plan se elabora a partir de la demanda del mercado, la disponibilidad
de mano de obra que se tenga para la semana, insumos necesarios para la produccion

de uno u otro producto, disponibilidad del liquido y disponibilidad de los sistemas de
limpieza, entre otros.

IV.3. 2. Planificacién del Mantenimiento.

La empresa cuenta con planes de mantenimiento preventivo que se encuentran
cargados en el sistema de informacién SAP. Cada equipo posee distintas rutinas de
inspeccion y cambio de piezas seglin los requerimientos las mismas, que se realizan

durante los dias donde la linea no se encuentra en produccion, como los fines de

S€mana.

IV.4. LAS INSTALACIONES

La linea numero seis estd compuesta por los siguientes equipos: un depaletizador
Bulk, dos Rinser o enjuagador de botellas, dos llenadoras, un pasteurizador, dos
etiquetadoras, inspectores varios, un agrupador de botellas MEAD, dos embaladores y las

vias de transporte que se encuentran distribuidas segun la Figura 4.

=~ — T
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Figura 4. Diagrama ilustrativo de la linea de envasado seis. Fuente: Elaboracién propia

IV.5. LOS PROCESOS

El conjunto de actividades que se realizan durante el proceso de envasado de los
productos se agrupan en tres subprocesos o fases una de cambio de producto, una de

arranque y puesta a punto y la del envasado propiamente dicho.

IV.5.1. Descripcion del Proceso de Cambio de Producto.

Cuando se quiere cambiar la produccion de un producto a otro (Cerveza a
Malta o viceversa) y las presentaciones de los mismos varian en forma y tamafio
(250ml a 355ml), deben hacerse ajustes en las distintas maquinas a fin de garantizar
que la nueva produccion salga con las condiciones deseadas.

El cambio de producto es realizado por los operarios en sus respectivas
maquinas, ademds de un mecanico, un ayudante del mecanico y un electricista. De tal
manera que el cambio se caracteriza por:

e Un cambio operativo: en las llenadoras.

e Una limpieza automatica del sistema de llenado (limpieza CIP), seguido de

una limpieza externa utilizando quimicos.

e Un cambio mecdnico: en las llenadoras, etiquetadoras y empacadores
(Kister) y

e Un cambio en los sistemas electronicos: despaletizador (Bulk) y en los
inspectores.

IV.5.2. Descripcion del Proceso de Arranque y Puesta a Punto.

Durante el proceso de arranque de la linea de produccién, se verifican una
serie de aspectos para poder asegurar las condiciones operativas de cada una de las
maquinas y garantizar el proceso de envasado. Esta actividad se realiza después de

cada cambio de producto, después de un turno sin producir o después de un fin de

semana o dia feriado.

Para garantizar que el proceso de arranque se realice sin retrasos, el supervisor
de la linea debe verificar que posee todo el personal de mantenimiento (mecénicos y

electricistas asignados a la linea) y personal operativo que permitan solventar
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cualquier inconveniente de manera rapida. Igualmente, debe verificar que cuenta con
todos los insumos y servicios requeridos para el proceso de produccién. Adicional a
esto, debe hacer un recorrido por cada uno de los equipos de la linea, verificando el
cumplimiento de las condiciones necesarias de acuerdo a la lista de chequeo de

arranque.

El tiempo de arranque y puesta a punto contempla el tiempo de verificacién de
las condiciones de los equipos hasta que se ha empezado el envasado del producto, se
han alcanzado las condiciones de operacion de los equipos y se han llenado las vias

de botellas y cajas hasta el contador de cajas ubicado en la California Sur.

IV.5.3. Descripcién del Proceso de Envasado
Una vez que ha arrancado la linea, comienza el proceso de envasado que
consta a su vez de varias etapas 0 procesos secuenciales, segin se describen a

continuacion.

Transpcrtador de Botelns nuevas Carlones y paletas
vaciss

1V.5.3.1. Despaletizado adhia iy heie

El proceso de envasado comienza
con el despaletizado, cuando las paletas que
contienen las botellas entran en el

denominado despaletizador (Ver Figura 5).

El despaletizador tiene una velocidad
nominal de 4000 cajas/hora y es alimentado

cetelns nusvas Are

por un montacargas, el cual coloca 1as  Figura 5. Despaletizador. Fuente:

- H Documentos de la Empresa.
paletas en las vias del mismo. ¢

1V.5.3.2. Enjuagado

Agua fitradn

Luego del despaletizado, las

botellas son guiadas a través de vias

transportadoras de botellas hasta un proceso

de lavado simple (enjuague), por el Rinser o

enjuagador de botellas (Ver Figura 6), cuya

Botelss
nuevas
rgias

Figura 6. Rinser o Enjuagador de botellas.
Fuente: Documentos de la Empresa.
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funcién es eliminar cualquier residuo que pueda contener la botella

internamente a través de un sistema de agua a presion, y tiene una velocidad
nominal de 1800 cajas/hora.

Una vez limpias, las botellas son guiadas a los inspectores de botellas
vacias, donde son descartadas aquellas botellas no aptas para ser llenadas, ya

sea porque se encuentren sucias, presenten algin tipo de defecto o contengan

exceso de agua.

1V.5.3.3. Llenado

Las botellas que cumplen
con todos los requisitos pasan a la
llenadora (Ver Figura 7), la cual tiene

una velocidad nominal de 1715

cajas/hora. Al entrar en la llenadora,

las botellas son tomadas por el

carrusel, que, mientras gira, las llena

BOtelas m— Bolelss ——p
vacias llenas

para luego, a su salida, ser tapadas y

codificadas. “

Figura 7. Llenadora de botellas. Fuente:
Una vez llenas, las botellas ~Documentos de la Empresa.

son guiadas a los inspectores de botellas llenas, donde son descartadas

aquellas botellas que no cumplan con el

nivel minimo de contenido y aquellas que _ oo

lanas |
umwr::nuno/

no se encuentran tapadas.

1V.5.3.4. Pasteurizado

Las botellas que cumplen con

Agun Caliente |
Vapor

todos los requisitos, siguen su recorrido

hasta el pasteurizador (Ver Figura 8),

. . . . Botelas
donde es eliminado cualquier tipo de | = Transparar

pasteurizar, ae botelas
iBnas

bacteria que pueda afectar la calidad del  Figura 8. Pasteurizador. Fuente:
Documentos de la Empresa.

e
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producto.

Durante la permanencia de las botellas dentro del pasteurizador son
rociadas con agua a distintas temperaturas, las cuales aumentan y disminuyen
gradualmente, esto con el fin de evitar la rotura de las botellas por cambios
bruscos de la temperatura. La duracién de este proceso varia segun el

producto entre 45 y 55 min. El pasteurizador tiene una velocidad nominal de
3470 cajas/hora.

IV.5.3.5. Etiquetado

A la salida del pasteurizador, las oo Etetes con
botellas son  guiadas hasta las
etiquetadoras (Ver Figura 9). En el
transcurso, pasan a través de un soplador
cuya funcidn es quitar los excesos de agua

para garantizar las etiquetas se peguen

correctamente.

Figura 9. Equipo Etiquetador. Fuente:
Para llevar a cabo este proceso de [ "o oo e a Empresa.
etiquetado, el equipo cuenta con varias
zonas a tal efecto que, dependiendo de los requerimientos establecidos para
cada producto, adhieren a la botella una o varias etiquetas (cuerpo, collarin,

foil y/o contra) que identifican el producto que se estd envasando.

La velocidad nominal de las etiquetadoras es de 45.000 botellas/hora,

equivalente a 1.875 cajas/hora

Luego de etiquetadas, las botellas son codificadas al pasar por una
Codificadora, encargada de colocar fechas de consumo recomendado, para

luego continuar a través de las bandas transportadoras para ser empacadas.
1V.5.3.6. Agrupado

Si el producto que se esta envasando es Maltin Polar o Maltin Light,
las botellas que pasan por la manga 602, son empacadas por un Agrupador de




CAPITULO IV. Descripcion del proceso de la linea seis

de envasado| 26
Botellas Mead (Ver Figura 10), encargado de agrupar las botellas en paquetes
de seis (six pack) y cubrirlas con el carton que identifica el producto, para

luego ser empacadas en el empacador Kister.

La velocidad nominal  del
agrupador de botellas es 9.720 pagq/hr,

2.430 cajas/hora. Si el producto es Solera o

Solera Light, las botellas no pasan por esta

maquina sino que pasan directamente al

empacado.

o
Batelas
agrupadas
on 3ix pack
de cartdn

Betellas ain
agrupar

1V.5.3.7. Empacado Figura 10. Agrupador de Botellas Mead.
Fuente: Documentos de la Empresa.

Luego de que las botellas han sido
etiquetadas y agrupadas segun sea el caso, i
entran al empacador Kister (Ver Figura 11),
equipo encargado de embalar el producto,

el cual tiene una velocidad nominal de 2430

cajas/hora.
Carlén y pdatice

En el caso de six pack, el

Batelas henss

empacador agrupa 4 paquetes y los embala

Figura 11, Empacador Kister. Fuente:
Documentos de la Empresa.

En otro caso, agrupa las botellas en camadas de 24 (4x6) que luego seran

con plastico termoencogible transparente.

depositadas sobre una bandeja de cartén y cubiertas con el plastico
termoencogible correspondiente al producto, el cual se adheriré a la caja por la

aplicacién de cierta cantidad de calor, facilitando asi su despacho.

1V.5.3.8. Paletizado

lesa de

Luego de empacadas, las cajas eesscin

Transportador de
- : cajss fanas
son colocadas en la via transportadora _

plastificador

de cajas que las llevan al almacénde La . 5 | —

California Sur. En el transcurso, pasan
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por un Contador de Cajas, encargado de llevar un control de las cajas
producidas y listas para la venta.

Al llegar a Californa Sur, las cajas son paletizadas por Un Paletizador
Alvey (Ver Figura 12), encargado de agrupar las cajas que conforman la

unidad de la paleta que luego son envueltas por plastico para ser almacenadas.

IV.6. DESCRIPCION DEL CAMBIO DE PRODUCTO

En cuanto al cambio general

Se realiza un estimado del tiempo de las actividades generales de cambio en los
diferentes equipos de la linea y de los puntos clave del recorrido de las ultimas botellas del
producto anterior para la secuencia Solera-Maltin, a fin de generar un esquema que le
permita al supervisor llevar mejor control en cuanto a las actividades y el uso de los
recursos humanos.

A continuacioén se presenta una descripcion del proceso general de cambio. En la
Figura 13, se representa el proceso de cambio de producto a través de un diagrama Gantt
utilizando los valores de tiempo promedio® de las actividades, obtenidos en distintas
observaciones.

El cambio de producto se realiza en forma progresiva a medida que se van
deteniendo los diferentes equipos. Estas paradas dependen del momento en el cual el Gltimo
grupo de botellas que circulan por la linea salen de cada equipo.

El primer equipo en detenerse es el despaletizador. En el mismo, el operario procede
a cambiar el formato en la pantalla del equipo.

En el trayecto de las botellas hacia las llenadoras existe una zona llamada “punto de
corte”, cuando las ultimas botellas pasan por esta zona, esto indica a los operadores de las
llenadoras que es el momento de suspender el suministro de liquido y hacer el arrastre del

liquido restante contenido en la tuberia de alimentacion, asi como también de suspender el
suministro de chapas.

2En el Anexo A se reflejan los valores de tiempo de recorrido de las ultimas botellas y de las actividades de
cambio tomados en las observaciones.
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Una vez que las 1ltimas botellas han salido de las llenadoras, los operarios proceden
a retirar Jos restos de vidrio que hay en el interior de la maquina para poder comenzar los
ajustes necesarios.

El cambio en las llenadoras incluye cambio mecénico y cambio operativo. Mientras
se lleva a cabo el cambio operativo en una llenadora, los mecénicos deben realizar el
cambio mecénico en Ja otra llenadora y cuando terminan se intercambian las actividades.
Cuando ambas llenadoras tienen montados los check de limpieza3 , Se activa el sistema de
limpieza CIP, cuyo tiempo de actividad varia (esterilizacion 30 min y CIP completo 1 hora
y 10 min) segtn sea la secuencia de productos involucrados en el cambio.

Por otra parte, en el recorrido de las ultimas botellas, luego de salir de las
llenadoras, estas tienen que pasar por el proceso de pasteurizado, el cual tiene una duracién
de 45 min si el producto es cerveza y 55min si el producto es malta,

Una vez que las botellas han salido del pasteurizador, se coloca un desvio en la via
que va hacia la etiquetadora 602, de tal manera que la misma se detenga primero para poder
comenzar su limpieza interna y prepararla para que los mecanicos comiencen el cambio
respectivo. Mientras tanto, las ultimas botellas son codificadas y etiquetadas en la
etiquetadora 601, la cual se detendra una vez que termine de procesarlas. Después de
terminar el cambio en la etiquetadora 602, los mecanicos deben realizar el mismo trabajo
en la etiquetadora 601.

Seguidamente, los mecédnicos proceden a realizar el cambio en el empacadores
Kister 602 y por ultimo en el Kister 601. En los cuales se hacen ajustes de guias internas y
externas segun sea el producto a empacar.

Por otra parte, una vez que termina la limpieza automatica CIP en las llenadoras se
retiran los check de limpieza y se colocan las tulipas para aplicar una serie de productos
quimicos que terminen de garantizar las condiciones de microbiologia de 1a maquina; para

luego comenzar las actividades de arranque y puesta a punto.

* Dispositivo que funciona como botella falta para la realizacién de la limpieza quimica del sistema de
llenado. (ver figura 33)
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Nota: los numeros internos en el diagrama representan el numero da la actividad que se realiza.
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Lienadora [ |Etiquetadora  []  Kister

Figura 13. Diagrama de Comportamiento del Cambio de Producto en la secuencia Solera-Maltin. Fuente: Elaboracién Propia




CAPITULO V: ANALISIS DE PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE
ENVASADO SEIS

La empresa determina la productividad de sus lineas de envasado a partir de la
medicion de la eficiencia de sus equipos. Esta se calcula a partir de los valores
correspondientes a la cantidad de cajas producidas durante el tiempo operativo en relacién
con la cantidad nominal/teérica de cajas que se debieron haber producido en dicho tiempo.
La cantidad de cajas que debieron haber sido elaboradas, se calcula a partir de la velocidad
establecida de la linea, la cual estd regida por las llenadoras.

A partir del comportamiento de los valores de productividad del afio 2008 que se

presentan en la Figura 14, se puede establecer que la linea tiene una productividad con un
promedio de 50,76%.

Tabla 3. Datos de Productividad afio 2008

Ny e Productividad Linea Seis Afio 2008
Enero 52.60% 100,00% S
90,00% [ —

Febrero 54.40% 80,00%
Marzo 54,80% 70,00% ——
Abril 50,00% :gzg: e —
Mayo 45,20% | 40:00% e, ST
Junio 43,00% 30,00% |

: - 20,00% | ~ -
Julio 48,70% 1000% — _—

0810 53,80% 0,00% -
Septiembre 54.40% Ene Feb Mar Abr May Jun ul Ago  Sep

Nota: Elaboracion Propia. Figura 14. Comportamiento de Ia productividad linea

seis afio 2008. Fuente: Elaboracién Propia.

V.1. IDENTIFICACION Y DESCRIPCION DE LAS CAUSAS QUE AFECTAN LA
PRODUCTIVIDAD.

Para la identificacion de las causas que afectan la productividad, se realiza una
entrevista semiestructurada a un grupo de 11 personas relacionadas con la linea (analistas
de mejora continua, supervisores de produccion, mecanicos, operarios, entre otros) a fin de

obtener ideas generales de la problematica existente. Los detalles de la entrevista aparecen
en el Anexo B.
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Con la informacién recolectada, se elabora el Diagrama de la Figura 15 en donde se

representan las causas que afectan la productividad de la linea seis. Estas causas se agrupan

en categorias segun las etapas de cambio de producto, arranque y puesta a punto y el

funcionamiento de los equipos en su etapa de produccién.

|Métndos y procedlmlantos| | E‘."‘!'\_PQF : ]
-. Calidad del
\\ Trabajo Mecdnico
Falt codimients \
" ml arualiado \ Goordinacién \w ¥ Desgaste
Diferencias en la S trabajos \ De la maquinaria
s ia de actividad '\\ / Fallas EnAmanau
Sk No2a e ¥ lLogistica Fallasde .,
Mantenimlento . Disponiblidad M:mjn Equipos —"7—'\ Precisién
De Equipos Materialed b 1g Informacién = “_ ¢ Calibracién de
/ En funclonamiento \d —
Contral de los trabajos de Mito \ \\ Herramientas B
b Yy . Baja Productividad
7 o Linea 6
Mo o6 au puesto de trabajo 4 . _'."’
\ j 4—— Motivacién ,r" qufnda
Poiinames "'"‘a\i— Ausentisma /.‘ W . Problemas de
Adiestramiento —— 44— ———»' T % Celldad
S ;— Influencia del / Boteflez | imos
Sindicato Fallas de -
Rotacion de personal Servicios 7
_ Fallas de /
_ Supervision =
,——|| Materiales

| Gente

Figura 15. Causas que afectan la productividad de la linea seis. Fuente: Elaboracién Propia.

Seguidamente se da una breve explicacién de los resultados obtenidos.

V.1.1 En cuanto a los equipos.

Desgaste de la maquinaria: Los equipos se ven afectados por la calidad del
trabajo de los mecénicos debido a la falta de precisién en los ajustes, tanto en el
cambio de producto, como en la reparacion de fallas.

Fallas: Durante el arranque se presentan fallas en los equipos que atrasan el
inicio de la produccion y durante el funcionamiento se presentan fallas que ocasionan

tiempos perdidos o disminuyen el rendimiento de los equipos.

V.1.2 En cuanto a los métodos y procedimientos.

Secuencia de actividades: No se sigue una misma secuencia de actividades
durante el cambio operativo y mecanico. No existe un procedimiento formal
actualizado.

Mantenimiento de equipos: Se presentan fallas en la planificacion del
mantenimiento del fin de semana dado que no hay control en la ejecucion de los

trabajos de mantenimiento.
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Fallas en Logistica: Existe deficiencia en la coordinacién de las actividades y
ubicacion de las piezas y herramientas en el momento del cambio y en las
reparaciones de fallas, asi como en la disponibilidad de insumos y en el manejo de la

informacion de los trabajos de mantenimiento realizados y por realizar

V.1.3 En cuanto a los trabajadores

Adiestramiento: Existe un déficit en el adiestramiento por rotacién del
personal, ausentismo, etc.

Influencia del Sindicato: Actualmente el sindicato tiene mucha influencia en
la actitud que toma el trabajador ante el empleador, lo cual afecta la calidad de su
trabajo.

Fallas de Supervision: Existen fallas en el control, por parte del supervisor
del 4rea, de los trabajos realizados, tanto operativos como de mantenimiento, que no

garantizan la calidad de los mismos.

V.1.4 En cuanto a los materiales.

Problemas de Calidad: Problemas con la calidad de las botellas, asi como la
pega utilizada en el etiquetado y en ocasiones el suministro del liquido de llenado
debido a una dosificacion incorrecta de CO; u otros insumos.

Falla en los Servicios: Fallas eventuales en cuanto a la disponibilidad de los
servicios de CO,, agua, electricidad, amoniaco, enftre otros, necesarios para el
funcionamiento de la linea.

La productividad de la linea se ve afectada por una gran cantidad de causas que se
evidencian en la falta de control y supervision de los trabajos tanto de mantenimiento como
de cambio de producto, es por ello que se analizara la problematica de las fallas y el tiempo

de cambio.

V.2. COMPORTAMIENTO DE FALLAS POR EQUIPO
Se analiza la informacién contenida en el sistema computarizado para los tltimos 20
meses (Ver Anexo C), sobre los registros de tiempos de falla ocurridos durante la

produccion (Avisos P2 realizados por el supervisor de turno).
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Se comienza el analisis tomando la informacién completa de los equipos de la Linea
seis para determinar cudles de ellos ocasionan mas tiempo perdido por falla en el periodo

en estudio y poder seleccionar los equipos para realizar un analisis mas exhaustivo.

Tabla 4. Datos de Comportamiento de tiempos de

falla en los equipos
Tiempo | Tiempo Acum
Equipo (min) Y% %
Lienadora 21775 18,54 18,54 Comportamientode Tiempos de Falla por
Despaletizador 19742 16,81 35,36 Equipo
Etiquetadora 15978 13,61 48.96 25000 e — . 12000%
F o000 1 — —— b 100,00%
Kister 15696 13,37 62,33 e e Laciome
Vias de Cajas 11233 9,57 71,89 10000 - : : — — [T
Paletizad 11108 | 946 81,35 0 BB iﬁ -
e 7 , BEEEEE S—
g 110010 T T,
Vias de Botellas 6281 535 86,70 T DT
§ 5 L g 255858 8853 %G
Agrupador (MEAD) | 3843 327 89,98 S EEEEREREEREE
§ % W 4 88 2 @ 5 2
Inspectores 3463 2,05 92,92 A 8 g & 3 >
Rinser 374 | 270 | 9563 R E i
Pasteurizador 2764 235 97.98 o Tiempo {min) -+ % Tlempo Acum
Video Jet 1536 1,31 99,29 3 7 P
N Figura 16. Comportamiento de los tiempos de
Envelvedory G 0,36 99,85 falla en los equipos. Fuente: Elaboracién Propia,
Cip 180 0,15 100,00
TOTAL 117428 | 100,00%

Nota: Elaboracién Propia.

En la Tabla 4 y en la Figura 16, se observa que ¢l 81,35% de los tiempos de falla se
puede relacionar con el 42,85% de los equipos que intervienen en el proceso de envasado

de la linea seis (6 de 14 equipos).

Una vez identificados los equipos involucrados con la mayor cantidad de tiempo de

falla, se procede a su andlisis en el siguiente capitulo.

V.3 ANALISIS DEL PROCESO GENERAL DEL CAMBIO DE PRODUCTO
Entre los cambios de producto que se realizan, el que representa mayor cantidad de

tiempo invertido es la secuencia del cambio de Solera a Maltin, ya que se realiza ¢l ciclo de

limpieza del sistema de llenado con el mayor tiempo invertido.

En la empresa no se lleva una estadistica de los valores del tiempo invertido en el
cambio de producto. Sin embargo, a través del manejo de la informacion existente, se

calculan 9 valores de tiempo en la secuencia Solera-Maltin realizados en el afio 2008, para
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poder evaluar su comportamiento. Dicha informacién se representa en la Tabla 5 y la

Figura 17.

Se observa que existe una alta variabilidad en el tiempo de cambio de producto,
presentando un valor promedio de 5 horas 23 min, con un minimo de 3 horas 57 min y un

méximo de 7 horas 2min y una desviacion estandar de 59,67 min.

Tabla 5. Tiempos de Cambio
Solera- Maltin

Tiempo : o .
# | (whemm) | Tiempo (min) Tiempos de Cambio Solera-Maltin
1 05:39 339 450 |- - X
2 05:39 339 i o VAR v
350 | — - .

3 04:28 268 = 300 — 7 =7 —
4 05:12 312 % 250 i .
5 03:57 237 g 200 [ o

_ £ 150 —
6 07:02 422 200 -
7 05:08 308 50 —_—
8 04:51 291 e —

1 2 3 4 5 6 7 8 9

9 06:43 403

Nota: Elaboracién Propia. Figura 17. Comportamiento de los tiempos de cambio

Solera-Maltin. Fuente: Elaboracién Propia

"

Las causas raices que afectan la productividad para la linea de envasado niimero
seis se identifican en el siguiente capitulo.




CAPITULO VI: DETERMINACION DE LAS CAUSAS RAICES

En este capitulo se hara un anélisis de los equipos que representan mayor tiempo de
parada asi como un analisis del comportamiento del tiempo de cambio de producto en la

secuencia Solera-Maltin.
V1.1 COMPORTAMIENTO DE FALLAS POR EQUIPO

VI.1.1. Sistema de Llenado

Para el andlisis del sistema de llenado se consideran las fallas reportadas para
la llenadora 601, la llenadora 602 y las fallas conjuntas que detienen ambas
Ilenadoras.

Se realiza el andlisis a partir de las categorias de fallas contenidas en los
reportes (referirse a la definicion de términos en el Anexo D) y el mismo se presenta
en la Tabla 6 y en la Figura 18. De donde se deduce que el 80,75% del tiempo
reportado por falla abarca el 33,33% de las categorias (3 de 9).

Tabla 6. Tiempos de falla en el sistema de llenado.

#| Tipo de Falla Tiempo (min) | % Tiempo | % Acum | Free. |
| | Mantenimiento 11980 55,02 55,02 424
2 | Elaboracion 4153 19,07 74,09 69
3 | Servicios 1450 6,66 B0.75 11
4 | Operaciones Calidad 1425 6,54 87.29 40
5 | Operaciones Prep. Equipos 900 4,13 91,43 20
6 | Operaciones Oper. Equipos 833 3.83 95,25 27
7 | Logistica Calidad de Insumos 420 1,93 97,18 10
8 | Logistica Dips. Insumos 415 1,91 99.09 7
9 | Operaciones Planificacion 199 091 100,00 2
TOTAL 21775 100,00 610

Nota: Elaboraci6n Propia.
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Comportamiento Fallas en el sistemade
‘ Llenado

- 100,00%
90,00%
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30,00%
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Figura 18. Comportamiento de los tiempos de falla en el sistema.

Fuente: Elaboracién Propia.

En la figura 19, se representan las causas que afectan el sistema de llenado.

‘ Mantenimiento ‘
Desajuste control
de nivel
Problemas sistema Fallas por
De chapas ‘\ Mtto. Eléctrico
Fallas por Fﬂ“’ de Falla bomba
Mtto. Mecanico / /‘ de vacio
Desajuste de gui
esaju! e guias Kwn pocns
llenas

:} Fallas Llenadoras

Falla
suministro de CO;

Falia presién
de suministro

Fallas de Electicidad

Failta de liquido

Elaboracién

Servicios

Figura 19. Causas que afectan el funcionamiento del sistema de llenado. Fuente: Elaboracion Propia.

VI.1.1.1. Comportamiento de fallas por mantenimiento:

Fallas por mantenimiento eléctrico: Se producen fallas eléctricas a partir de
fallas en los distintos sensores que activan o desactivan sistemas como el de
control de nivel del calderin, deteccion de chapas en bajante de chapas y el

sensor abre valvulas, entre otros. Por otra parte, existen distintas zonas de la
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maquina protegidas por un térmico que se activa en el momento de cualquier
irregularidad.

Fallas por mantenimiento mecdnico: Son bastante frecuentes y se dan
producto de un desajuste de las guias y estrellas que conforman el sistema de
transferencia de las botellas en el recorrido. Esto debido a la ruptura de las
botellas en el proceso, que genera irregularidades que producen la posterior

caida y atascamiento de botellas en las distintas zonas de la maquina.

Ademads, se presentan problemas en el sistema de chapas, producto de
chapas dobladas que se trancan en el camino, falta de limpieza del bajante y

molino de chapa y trancas constantes en el sistema, entre otros.
VI.1.1.2. Comportamiento de fallas por elaboracion

Son fallas que dependen del proceso de elaboracién del liquido a
utilizar en el proceso de llenado. Se caracterizan por ser fallas de falta de
liquido, fallas en la presion de suministro del liquido, que la calidad del
liquido se encuentre bajo las especificaciones y las cantidades requeridas o
que el caudal de producto se encuentre agitado debido a problemas en el
momento de cambio de tanque de filtracion e irregularidades en el liquido,

entre otras causas.

La empresa actualmente se encuentra realizando pruebas vy
modificaciones en el control de los tanques de almacenamiento del liquido

con el fin de garantizar el suministro constante de liquido a las lineas de

envasado.
VI.1.1.3. Comportamiento de fallas de servicio.

Son fallas de los suministros de distintos servicios al sistema de
llenado como falla de electricidad, falla por fuga de amoniaco, falla de CO,

entre otras.

VI.1.2 Despaletizador Bulk
Se realiza el analisis a partir de las categorias de fallas contenidas en los

reportes, el mismo se presenta a continuacién en la Tabla 7 y Figura 20.
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Tabla 7. Tiempos de falla en el Despaletizador Bulk.

# | Tipo de Falla | Tiempo (min) | % Tiempo | % Acum | Frecuencia
1 | Mantenimiento 12182 61,71 61,71 297
2 | Logistica Calidad de Insumos 4799 24,31 86,01 153
3 | Operaciones Oper. Equipos 1101 5.58 91,59 28
4 | Operaciones Prep. Equipos 565 2,86 94,45 10
5 | Servicios 460 2,33 96,78

6 | Logistica Dips. Insunios 415 2,10 98,89 4
7 | Operaciones Calidad 180 091 99,80 |
8 | Logistica Operaciones 40 0,20 100,00 2
TOTAL 19742 100,00 498
Nota: Elaboracién Propia.

Comportamiento Fallas en el
Despaletizador
12000 < “ & 100,00%
90,00%

10000 | 80,00%

— |- 70,00%

- 60,00%
6000 — -~ 50,00%
- 40,00%
4600 - 30,00%
2000 — 20.00%
10,00%
0 N eem esw .0 | gggy
1 2 3 4 5 6 7 8
S Tiempo (min) —=— % Tiempo Acum

Figura 20. Comportamiento fallas en el Despaletizador Bulk. Fuente:
Elaboracién Propia.

El 86,01% del tiempo de fallas corresponde al 40% de los tipos de falla
reportados.

En la Figura 21, se presenta un diagrama en el cual se representan las causas
del afectan el funcionamiento despaletizador Bulk. A partir de este diagrama cual se
procede a analizar el comportamiento de fallas por mantenimiento, su distribucién

por tipo y el comportamiento de la logistica de calidad de insumos.
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Mantenimiento |

Fallan brazos Falla agarre
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h

Falla en el cartén
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Figura 21. Causas que afectan el funcionamiento del despaletizador Bulk. Fuente: Elaboracién Propia.

VI.1.2.1. Comportamiento de fallas por mantenimiento
Fallas por mantenimiento mecdnico:

En cuanto a los brazos de apriete, existe un deterioro de las planchas
que tienen contacto con las botellas, lo que ocasiona que la irregularidad
produzca caida de botellas en el momento del traslado de la camada a las vias
de la linea.

En cuanto a los caimanes, éstos se deben ajustar cada cierto tiempo

debido a que se desajusta la distancia requerida para presionar el cartén y en

ese caso los mismos no cumplen su funcion. Esto se debe al desajuste de las
paredes del elevador que hacen que la paleta no se encuentre siempre a la
misma distancia.

Fallas en el sistema de succion de carton, debido al deterioro de uno o
mas chupones, de la cuponera, lo cual impide la succién del cartén de manera
correcta.

Fallas en la mesa de entrada: son fallas relacionadas con la mesa inicial
de traslado de la paleta debido a que los rodillos que la componen se

encuentran deteriorados.
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Fallas de mantenimiento Eléctrico

Desajuste de fotoluces debido a que los reflectores no se encuentran
bien alineados con las mismas, impidiendo que emitan la sefial al sensor
correspondiente. Por otra parte, también se puede dar el caso en que la caida
de botellas o la irregularidad en alguna paleta, muevan las fotoluces y las

desenfoquen.

V1.1.2.2. Comportamiento de fallas por logistica y calidad de insumos
Los reportes referidos a paletas dafiadas o deterioradas son producto de

la tranca de las mismas en alguna de las zonas de la maquina. Analizando la

informacion histérica de esta falla, se puede concluir que es una falla crénica,

cuyo comportamiento se puede observar en la Figura 22.

Comportamiento de fallas por paletas
dafiadas

500
450 ——
400 |
350 |
300 -
250 -

200 i
150
100 -
50

Tiempo (min)

mar-07
abro7
undo7 |

ene-07
feb-07

:

Figura 22, Comportamiento fallas en el Despaletizador Bulk por
paletas dafiadas. Fuente: Elaboracién Propia.

VI.1.3 Sistema de Etiquetado

Para el andlisis del sistema de etiquetado se consideran las fallas reportadas
que detienen la etiquetadora 601 y las que detienen la etiquetadora 602; asi como las
fallas conjuntas que detienen ambas etiquetadoras.

Se realiza el andlisis a partir de las categorias de fallas contenidas en los
reportes y el mismo se presenta a continuacion en la Tabla 8 y Figura 23.

El 88,90% del tiempo por falla corresponde al 30% de los tipos de fallas
reportadas.
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Predominan las fallas atendidas por los mecdnicos, en donde las actividades
realizadas se refieren a ajustes varios por mal etiquetado, cambio de las esponjas del

cilindro de transferencia y ajustes en el magazin de etiquetas, entre otros.

Tabla 8. Tiempos de fallas en el sistema de etiquetado.

# | Tipo de Falla T[l::;;’;“ % Tiempo | % Acum | Frecuencia
1 | Mantenimiento 11294 70,68 70,68 284

2 | Operaciones Prep. Equipos 2910 18,21 88.90 57

3 | Operaciones Oper. Equipos 815 5,10 94,00 44

4 | Logistica Calidad de Insumos 439 2,75 96,75 12

5 | Logistica Dips. Insumos 360 225 99,00 1

6 | Operaciones Calidad 160 1,00 100,00 4

TOTAL| 15978 100,00 402

Comportamiento de Fallas en el
Sistema de Etiquetado
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Figura 23. Comportamiento fallas en el Sistema de Etiquetado.
Fuente: Elaboracién Propia.

VI.1.4 Sistema de empacado

Para el analisis del sistema de empacado se consideran las fallas reportadas
que detienen el empacador kister 601, las fallas que detienen el empacador kister 602
y las fallas conjuntas que detienen ambos empacadores.

Se realiza el andlisis a partir de las categorias de fallas contenidas en los
reportes y el mismo se presenta a continuacién en la Tabla 9 y Figura 24.

Existen fallas recurrentes respecto al sistema de inyeccion de pega, ajustes en
el sistema de manejo de botellas, y cambio de cuchillas de corte. Esto debido al

desgaste y deterioro de las piezas.
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Tabla 9. Tiempos de fallas en el sistema de empacado (kister).

# | Tipo de falla e ngo % Tiempo | % Acum | Frecuencia
1 | Mantenimiento 13312 84,81% 84,81% 370
2 | Operaciones Prep. Equipos 666 4,24% 89,05% 22
3 | Logistica Dips. Insumos 615 3.92% 92.97% 4
4 | Operaciones Oper. Equipos 572 3,64% 96,62% 30
5 | Logistica Calidad de Insumos 471 3,00% 99,62% 23
6 | Otro 60 0,38% 100,00% 1
TOTAL 15696 100.00% 450
Nota: Elaboracion Propia.

Comportamiento Falla Sistema
Empacado

. e—=—* [ 10000%

90,00%
- 80,00%

- 70,00%
— 60,00%
- 50,00%
- 40,00%
30,00%
- 20,00%

[ - 10,00%
S N N 2N .S 0,00%

1 2 3 4 5 6

Tiempo (min) —®— % Tiempo Acum

Figura 24. Comportamiento fallas en el Sistema de Empacado. Fuente:
Elaboracién Propia.

V1.2 IDENTIFICACION Y DESCRIPCION DE LAS CAUSAS DE LAS CAUSAS QUE
AFECTAN EL CAMBIO DE PRODUCTO

En la Figura 25, se presenta un diagrama que representa las posibles causas de la
variacién de tiempo de cambio de producto. Seguidamente una breve explicacién del

mismo.

VL.2.1 En cuanto a los equipos:

Falta de mantenimiento preventivo: las fallas en los equipos que estdn
procesando el ltimo lote de botellas de la orden, prolonga el tiempo de cambio ya
que requiere del uso del mecénico en la reparacion de la falla correspondiente para

luego continuar con las actividades del cambio de producto.
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VI.2.3 En cuanto al procedimiento

Falla por falta de inspeccion de los elementos de cambio. No se
inspeccionan los elementos de cambio antes del cambio de producto, es decir, no se
verifica si se cuenta con todas las piezas necesarias y que éstas se encuentren en
condiciones para ser utilizadas por lo que se pierde tiempo ubicando piezas.

Falta de elementos de referencia: falta identificacion de las piezas y
referencias en las méaquinas que faciliten el proceso de cambio.

Ausencia de procedimientos estandarizados: las actividades se realizan en
distintas secuencias que no facilitan el control de las mismas, debido a que no hay

responsables definidos para las actividades y se improvisa en cada caso.
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Figura 25.Causas que afectan la prolongacién del cambio de producto de la linea seis. Fuente:

Elaboracién Propia.
Ajustes de arranque innecesarios: no se hacen pruebas una vez terminado el
cambio en cada una de las méquinas, a fin de garantizar su correcto funcionamiento
por lo que se pierde tiempo haciendo ajustes cuando se va a comenzar la produccion

de la nueva orden.

V1.2.2 En cuanto al personal:

Existe una marcada diferencia entre las actividades que realizan los distintos
trabajadores: operarios, electricistas y mecanicos, los cuales se limitan a realizar
tnicamente su trabajo, si no les corresponde atender a una falla determinada esperan
a que esté disponible el responsable de atenderla, aun cuando la pudieron haber
reparado ellos mismos.

Fallas de comunicacién: no siempre se notifican todas las irregularidades
durante los cambios de turno, lo que puede ocasionar re-trabajos por falta de
informacion previa.

Fualta de Supervisidn: existen fallas en el seguimiento por parte del supervisor
del estado del cambio de producto en el tiempo, es decir, no sabe cuanto ha sido
ejecutado en un momento dado y los posibles problemas que se han presentado
durante su ejecucion. Este debe garantizar la presencia del personal en sus puestos de
trabajo, asi como también la realizacion de las distintas actividades segin la

secuencia correspondiente.




CAPITULO VII: DESCRIPCION FUNCIONAL DEL MODELO DE
SIMULACION

El objeto de la realizacién de un modelo de simulacién de la linea seis, es el de
poder identificar las causas que afectan la productividad de la linea y poder evaluar
distintos escenarios del proceso productivo de envasado de malta’ y cerveza’ para
mejorarla. A continuacién se explicaran las entradas del modelo y su funcionamiento a

partir del flujo de proceso de las operaciones de envasado.

VII.1 TIEMPO DE SIMULACION

Se toman 21 semanas de produccién de la linea nimero seis. El tiempo de trabajo de
las mismas es de 5 dias (de lunes a viernes) de los cuales en promedio se trabaja 4 dias por
semana, dado que se comparten los operadores con otras lineas de envasado de la fabrica,
en funcion de la planificacion de la produccion de la empresa (segun las estadisticas de la

empresa).

VII.2 ORDENES DE ENVASADO

Durante las 21 semanas estudiadas, se generaron 92 o6rdenes de los productos:
Solera, Solera Light, Maltin Polar (granel y six pack)®, Maltin Light (granel y six pack),
Polar Ice HandGrip y Polar Pilsen. En el Anexo F, se encuentran indicados los datos

correspondientes a cada orden, en donde se observa:

e Semana: indica la semana en la cual se lleva a cabo la producciéon de la orden.

e Producto: indica el cédigo del producto que serd envasado.

e Cantidad Orden: indica la cantidad estimada de producto que se planificé producir.

e Tiempo plan: indica el tiempo disponible para la produccién de la orden planificada,
este considera tiempos de arranque, cambio de producto y rutinas de limpieza segun
sea el producto.

e (Cddigo previo: este indica la actividad de ajuste de la linea que se realiza previo al

envasado de la orden.

* Ver Anexo E, Figura 1.
* Ver Anexo E, Figura 2
§ Ver subcapitulo VII.2.1.1 Caso especial de 6rdenes de malta.
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VIL2.1 Descripcion de la 16gica de las 6rdenes de envasado
En la Figura 26, se describe la 16gica de las 6rdenes de envasado realizada por

la empresa y desarrollada en el modelo de simulacion.

Se Genera
laOrden

Proceso de % Proceso de
~ . Malta

i
= Cambio de | orden

No Producto

Cerveza Proceso de
———>{ Envasadode |
Cerveza

Figura 26. Proceso de Generacién de Ordenes. Fuente: Elaboracién propia.

En la planificacién de la produccion la empresa también considera los

procesos que conllevan la produccion secuencial de distintos productos como lo son:

El tiempo de arranque, considerado como el tiempo empleado en la realizacién de la
limpieza completa del sistema de llenado y el llenado de las botellas hasta llenar las
vias hasta el contador. A partir de ese momento se empieza el conteo de las cajas en
el contador que se encuentra al final de la linea.

El proceso de cambio de producto, que consiste en la limpieza del sistema de llenado

dependiendo del producto a ser envasado, seglin se muestra en la Tabla 10.

Tabla 10. Tiempos de Cambio de Producto

Tipo de Cambio de Producto | Tiempo Aproximado de Cambio
Solera - Solera Light 1 hora
Cerveza — Malta 4 horas
Malta — Cerveza 3 horas
Malta — Malta Light 2 horas

Otro factor a considerar es el tiempo de las paradas propias de la llenadora, en la que
se realizan distintas limpiezas que garantizan las condiciones de microbiologia para el
envasado del producto. Para el envasado de cualquiera de los productos, la llenadora
hace una parada de 2 min por hora en la que realiza un ciclo (loop) de agua caliente

para continuar con el envasado. En el caso de malta se hacen paradas de la llenadora
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una vez transcurridas 8 horas continuas de produccién y cada 8 horas sucesivas para
la limpieza del calderin y el sistema de tuberias de llenado. En el caso de cerveza se

hace CIP completo luego de 72 horas continuas de produccion.

ViL.2.1.1 Légica del caso especial de érdenes de malta

Cuando el producto que se esta envasando es Malta, se realizan dos
tipos de drdenes de produccién, que se realizan simultineamente y se
diferencian en la forma de empacado: granel (cajas de 24 botellas) y 4
paquetes de seis (six pack). Una vez que se alcanza la cantidad planificada de
paquetes de seis (six pack) se hacen los cambios necesarios en la linea para el

envasado de granel por la manga 602, como se observa en la Figura 27.

[ SeGenera |
| laOrdende Empacado
| Maita [ o deGranel

| ; ‘ Kister 601
! Froceso de
- Llenado de Malta i>

| Sesuman las

5 érdencude

T TieneSix ~

R ~ | GranelySix
: i )

E:pmr aque se
cumpla la orden
de Granel

Empacado
de Granel
Kister 602

Esperar a que se
- cumpla la orden
die Six Pack

ot ambas
mangis

| Empacado
= deSix Pack

para empacar Granel
| Kister 502

i enkKister 602

Clmbio en |as vias ]

Mo Prn:h‘n de

Malta
Figura 27. Proceso de Generacién de Ordenes de Malta. Fuente: Elaboracién Propia.

VIL.3 LOS EQUIPOS
Las velocidades de los equipos que componen la linea seis se presentan en la Tabla
11. Dichas velocidades fueron tomadas en campo, en distintos momentos durante el

envasado de los productos.

Tablal1. Velocidades de los equipos linea seis.

Equips Velocidad Eauinn Velocidad
(cajas/hora) (cajas/hora)
Bulk 4000 Etiquetadora 1 1490
Rinser 1 1800 Etiquetadora 2 1430
Rinser 2 1800 Mead 2430
Llenadora | 1715 Kister 1 2430
Llenadora 2 1715 Kister 2 2430
Paster (Malta) 4170 Paletizador | 2450
Paster (Solera) 3791 Paletizador 2 2450
Paster (Ice/Pilsen) 3412
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VII.4 MANTENIMIENTO CORRECTIVO

A partir de los tiempos de falla’ por equipo reportados por los supervisores y
utilizando un programa para el analisis estadistico de datos (Input Analyzer), se calculan las
distribuciones de probabilidad del tiempo de falla de los mismos, segin se indica en la
Tabla 12. Adicional a esto, se calcula la cantidad de fallas por dia, relacionando la cantidad
de fallas ocurridas con los dias habiles trabajados durante el periodo en estudio.

Tabla 12. Tiempos y frecuencia de fallas por equipo.

Equipo Distribucion tiempo de falla (min) | Fallas/Dia
Bulk LOGN(41.8, 46) 1,14
Rinser | 10 + EXPO(41) 0,09
Rinser 2 10 + WEIB(32, 0.509) 0,17
Rinser 1y 2 7.5+ LOGN(13.6,23.4) 0,09
Llenadora 1 10 + WEIB(42.3, 0.826) 0,51
Llenadora 2 10 + WEIB(40.3, 0.72) 0,63
Llenadora 1 y 2 5+ 355 * BETA(0.384, 2.75) 0,6
Paster 5+ WEIB(28.8, 1.01) 0,23
Etiquetadora | 10 + WEIB(63.1, 0.702) 0,31
Etiquetadora 2 10 + WEIB(60, 0.853) 0,43
Etiquetadora 1 y 2 10 + WEIB(10.9, 0.342) 0,41
Mead 5+ WEIB(38.5, 0.802) 0,23
Kister 1 10 + LOGN(118, 420) 0,56
Kister 2 10 + WEIB(51.7, 0.983) 0,52
Kister 1 y2 10 + WEIB(23.6, 0.561) 0,2
Paletizador 1 7 + WEIB(21.7, 0.917) 0,26
Paletizador 2 LOGN(58.3, 108) 0,37
Paletizador 1 y 2 10 + WEIB(28.7, 0.637) 0,17
Vias de botellas vacias LOGN(44.2, 79.7) 0,38
Vias de botellas llenas 5 + WEIB(14.4, 0.613) 0,19
Vias de cajas 5+ WEIB(31.9, 0.862) 0,81

VIL5 VERIFICACION Y VALIDACION DEL MODELO DE SIMULACION
La verificacion del modelo se realiza mediante un seguimiento de las actividades de

arranque, cambio de producto y envasado de botellas no retornables de cerveza y malta,

7 La descripcién de las fallas por equipo se describe en el Capitulo VI (ver pégina 37).
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asegurando que la légica del modelo representa el flujo de los procesos reales en los
mismos, dénde por flujo de procesos se refiere a la secuencia légica de operaciones
necesarias para el envasado del producto, e incluye las fallas de los equipos y las
caracteristicas propias del sistema. El Anexo G presenta imdgenes del modelo de

simulacién para la linea de seis de envasado de Cerveceria Polar Los Cortijos.

Como parametro de validacién del modelo de la situacién actual se utiliza el
indicador creado por la empresa para medir la productividad de sus lineas: cajas envasadas
por hora (cajas/ hora), dicha validacion se realiza utilizando el método de Barras de control,
en donde se contrastan los datos histéricos suministrados por Cerveceria Polar Los Cortijos
y los arrojados por la simulacién durante ese mismo periodo. Se ha establecido como un
intervalo de control adecuado para este tipo de proceso una variacion equivalente a tres (3)
veces el valor de la desviacion estandar en incremento y disminucion del obtenido en la
media de las observaciones estudiadas.

Los valores calculados para las variables del sistema relativo a la cantidad de cajas
producidas por unidad de tiempo, con base en los registros historicos entregados por la

empresa, se indican en la Anexo G.

VIL.5.1 Validacion con procesamiento de cerveza.

Antes de proceder a la validacion del modelo se necesita conocer cudntas
replicaciones del experimento se deben hacer para obtener un estimador con un nivel
de confianza y error deseado. Se calcula el nimero de replicaciones necesarias para
obtener el estimador de la siguiente variable: cantidad de cajas envasadas por hora en
la linea seis de envasado de Cerveceria Polar Los Cortijos.

Se realizan cuarenta y seis (46) replicaciones de prueba para calcular el
numero de replicaciones necesarias y obtener un estimador a un nivel de confianza
del 95% y un error no mayor al 10%. Al utilizar la formula para el calculo del nimero

de replicaciones se obtienen los resultados indicados en la Tabla 13.

Tabla 13. Calculo del tamatio de muestra para las replicaciones de cerveza.
k S e n
1,96 | 188,55 | 139,08 | 7,44
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A partir de los resultados arrojados por el programa de simulacién, en la
Figura 28 se puede observar que todos los valores correspondientes al
comportamiento del modelo cuando se envasa cerveza en cualquiera de sus
presentaciones, cumple con el comportamiento del sistema real debido a que todos los

valores se encuentran dentro del intervalo de control, quedando validado el modelo.

Envasado de Cerveza

2500
2000
1500 "N —i=\/elocidad Simulacién
e L= 3 @
1000 ~——Promedio Cerveza Real
500 u+3o
0

14 710131619222528313437404346

Figura 28. Validacién del modelo de simulacién con envasado de cervezn-.
Fuente: Elaboracién Propia.

Se realiza el célculo del intervalo de confianza para la prueba de hipétesis
para la diferencia entre medias de la velocidad promedio real de la linea de envasado

y la arrojada por el modelo de simulacion para cerveza (ver Tabla 14).

Tabla 14. Prueba de hipdtesis para la diferencia entre medias

R e e e )

1354,88 | 1385,62 46,00. 46,00 72290,51. 24854,15

Intervalo de confianza obtenido:
(- 30.34 +£90,12) —(-120,86; 59.38)

Dado que el intervalo de confianza contiene el valor cero (0), se acepta la
hipétesis nula, la cual establece que la media de los datos histéricos es igual a la

media obtenida a través de la simulacion.
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VIL.5.2 Validacion con procesamiento de malta.

Para este caso, se realizaron veinte cinco (25) replicaciones de prueba para
calcular el nimero de replicaciones necesarias y obtener un estimador a un nivel de
confianza del 95% y un error no mayor al 10%. Al utilizar la férmula para el célculo

del numero de replicaciones se obtienen los resultados indicados en la tabla 15.

Tabla 15. Calculo del tamaiio de muestra para las replicaciones de malta (six pack).
e e e P e
1,96 | 98,42 | 74,88 | 7,64

En la Figura 29, se puede observar que al no haber valores fuera del intervalo
de control (media + 33) de velocidad de envasado para malta con formato de formato

six pack, para la linea numero seis, se considera validado el modelo.

Envasado de Malta (Six Pack)

1600,00
1400,00
1200,00 e
1006,20 ~———Promedio Malta Six
800,00 Pack
600,00 p+3o
400,00 |-
20000 o =>=Velocidad Simulacion

0,00

135 7 911131517 19 21 23

Figura 29. Validacién del modelo de simulacién con envasado de malta (six
pack). Fuente: Elaboracion Propia.

Se realiza el calculo del intervalo de confianza para la prueba de hipdtesis
para la diferencia entre medias de la velocidad promedio real de la linea de envasado
y la arrojada por el modelo de simulacién para el caso de malta (six pack) (ver tabla

16).

Tabla 16. Prueba de hipdtesis para la diferencia entre medias

= =5 ; T ) )
Xy X3 ny ny Se, Se,

767,45 | 748,12 | 2500 | 25,00 | 44684,76 | 9685,62
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Intervalo de confianza obtenido:
(- 19,33 £ 91,40) —(- 110,73; 72,04)

Dado que el intervalo de confianza contiene el valor cero (0), se acepta la
hipétesis nula, la cual establece que la media de los datos histéricos es igual a la

media obtenida a través de la simulacion.

Debido a que las 6rdenes de malta con empaques granel se pueden producir
por ambas mangas, como ocurre en el caso del envasado de cerveza, y por una sola
manga, como ocurre cuando se produce en paralelo con ordenes de six pack, y el
modelo para cada uno de esos casos ya se encuentra validado, se considera que

también lo est4 para el caso de produccion de malta granel.




CAPITULO VIII: PROPUESTAS DE MEJORA

Una vez validado el modelo de simulacion, se procede a la realizacion de pruebas,

que, modificando pardmetros relevantes del modelo mediante la técnica de andlisis de

sensibilidad, permiten desarrollar propuestas de mejora para el sistema de envasado de la

linea seis del mismo.

VIIL.1 ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Se realizan modificaciones en variables que se encuentran directamente

relacionadas con el funcionamiento de la linea de envasado seis y a través del modelo de

simulacién, y se determina el grado de mejora que se puede lograr luego de realizadas las

modificaciones del mismo (los resultados obtenidos para cada escenario, se reportan en el
Anexo H).

VIII.1.1 Parametros a modificar:
Las variables que se consideran para la realizacion del analisis del sistema, se

mencionan a continuacion:

Mantenibilidad: Puede ser asociada de manera inversa con el tiempo que se toma
en lograr acometer las acciones de mantenimiento, en relacién con la obtencién del
comportamiento deseable del sistema. En el modelo de simulacién validado, se
modifica la frecuencia de ocurrencia de mantenimiento correctivo.

Velocidad de las Etiquetadoras: se refiere a la modificacién de las velocidades de
las etiquetadoras 601 y 602. Las etiquetadoras son los tnicos equipos a los que se

les puede modificar la velocidad de procesamiento de botellas en el sistema.

VIIL.1.2 Modificacién de la velocidad de las etiquetadoras:

En el caso de la velocidad de las etiquetadoras se consideran 2 velocidades
adicionales a la velocidad de procesamiento actual. Una primera velocidad que se
encuentra por encima del valor actual que es el valor nominal del equipo, es decir, el
valor recomendado por el fabricante, y un segundo valor que se encuentra por debajo
del valor actual, en la misma proporcién respecto a la velocidad del fabricante. Los

escenarios se pueden observar en la Tabla 17.
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Se observa que en el caso de aumento de la velocidad de las etiquetadoras, la
velocidad del sistema aumenta en un 6,8% respecto al valor actual; mientras que
cuando se reduce la velocidad en la misma proporcion, la diferencia respecto al valor
actual es de una reduccién del 28%.

Tabla 17. Sensibilidad de la velocidad del sistema ante la velocidad de las etiguetadoras.

Velocidad [ Velocidad ~ Velocidad Sistema
Etiguetadora 601 quetadora 602

Malta Malta

Cerveza Malta Cerveza Malta Cerveza (Six

(Granel) Pack

)
Velocidad

| Mayor. 1860 2070 1875 2083 1447 940 770
Velocidad

A 1490 1757 1430 1686 1354 947 766
Velocidad

Misor 1120 1444 985 1289 1051 788 643

Se observa que en el caso de aumento de la velocidad de las etiquetadoras, la
velocidad del sistema aumenta en un 6,8% respecto al valor actual; mientras que
cuando se reduce la velocidad en la misma proporcién, la diferencia respecto al valor
actual es de una reduccion del 28%.

Como se puede observar en la Tabla 17, el sistema es sensible a la
modificacion de la velocidad de las etiquetadoras, por lo que se fijan valores
méximos para la etiquetadora 602 en el caso de cerveza de 1875 cajas/hora, y para el
caso de malta de 2.083 cajas/hora; y para la etiquetadora 601 en el caso de cerveza de

1870 cajas/hora, y para el caso de malta de 2.070 cajas/hora

Es importante acotar que se considera la evaluacion de un escenario de
velocidad por debajo de la velocidad actual para verificar el impacto de la reduccién

de la velocidad en dichos equipos.

VIII.1.3 Mejora en el mantenimiento de la linea:

En el caso de la mantenibilidad, se plantea la aplicacion de un sistema de
mantenimiento productivo total TPM, que permita llevar un control mds estructurado
del mantenimiento de los equipos y del sistema en general. Segiin James A. Leflar
(2001), al aplicar TPM se pueden lograr reducciones de hasta un 83% en el nimero
de fallas de un sistema productivo, por lo tanto se toman valores referenciales de 30 y
60% de reduccion de fallas para el analisis de la linea de envasado como se indica en
la Tabla 18.
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Tabla 18. Sensibilidad de la velocidad del sistema ante la ocurrencia de fallas

Velocidad Sistema
Escenarios de Mantenibilidad Cerveza | Malta (Granel) | Malta (Six Pack)
Actual 1354 947 766
Reduccién de ocurrencia de fallas en 30% 1390 916 703
Reduccién de ocurrencia de fallas en 60% 1380 897 705

Con los valores reportados en la Tabla 19, se observa que el incremento de la
produccion en la linea de envasado respecto al valor actual, representado en cajas por
hora, aumenta en un 12,8% y en un 13,9%, cuando se reduce la ocurrencia de fallas
en un 30% y un 60% respectivamente y las etiquetadoras se encuentran a su maxima
velocidad.

Tabla 19. Sensibilidad de la velocidad del sistema ante la ocurrencia de fallas y etiquetadoras a la
velocidad nominal

Velocidad Sistema
Escenarios de Mantenibilidad garven | P | Malm(Su
: (Granel) Pack)
Actual 1354 947 766
Reduccion de ocurrencia de fallas en 30% 1528 1006 792
Reduccidn de ocurrencia de fallas en 60% 1544 1052 837

Adicional a esto, la mejora que se percibe al hacer una disminucién de la
ocurrencia de fallas cuando las etiquetadoras funcionan en sus valores nominales, es
de 5,58% y de 6,67%, cuando se reducen en 30% y 60% respectivamente.

Por otra parte, cuando todos los equipos funcionan a las velocidades
nominales, siendo el cuello de botella del sistema los equipos llenadores de botellas y

no ocurren fallas, considerado un sistema ideal, la velocidad del sistema en el caso de

cerveza de acuerdo al modelo de simulacién es en promedio de 1595 cajas/hora, con
valor maximo de 2094 cajas/hora y minimo de 1096 cajas/hora. De acuerdo a dichos
valores, el valor que podria considerarse tope para el sistema es de 2094 cajas/hora
para el caso de cerveza, debido a todas las interacciones entre equipos y bandas que
conforman el sistema de envasado de botellas no retornables. En el caso de envasado
de malta, la velocidad por manga cuando se produce granel y six pack es en promedio

de 1109 cajas/hora y 869 cajas/hora, respectivamente.

VIIIL.2 Validacion estadistica de los resultados:

Para verificar que los resultados arrojados por el andlisis de sensibilidad no

son causados por la aleatoriedad del modelo de simulacion, se realiza el célculo del
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intervalo de confianza para la prueba de hipoétesis de diferencia entre medias de la
velocidad promedio del modelo de simulacién validado (actual) de la linea de

envasado y la velocidad promedio arrojada por el modelo de simulacién para cada

uno de los escenarios (ver Tabla 20).

Tabla 20. Sensibilidad de la velocidad del sistema ante la ocurrencia de fallas

Prueba ' . Hipotesis

Etiquetadoras |  Fallas Interyalo de Confianza Nula (Ho)
kot Igual (303,53 + 56,02) —(247,51; 359,55) Se rechaza
Répida Tgual (-92,77 + 71,80) —(-164,57; -20,97) | Serechaza
Actual Requocion | (35,41+6848) (-103,89;33,07) | SeAcepta
Actual Reducoion | (25.93+5225) ~(-78,18;2632) | SeAcepta
Répida Reduccion | (-173,59  85,49) —(-259,08; -88,10) | Serechaz
Répida Re%‘af.fén (-189,44 + 72,11) —(-261,55; -117,33) Se rechaza

En la Tabla 20 se observa que al modificar las velocidades de las
etiquetadoras el sistema refleja cambios significativos, debido a que los intervalos de

confianza obtenidos no contienen el valor cero (0), rechazando la hipétesis nula.

Ademas, también se observa que en el caso de modificar solo los valores de
ocurrencia de fallas, dejando fijos los valores actuales de velocidad de las
etiquetadoras, la variacion de los resultados no es significativa, aceptando la hipotesis
nula que establece que la velocidad media de los valores historicos es igual a la
velocidad media de los valores arrojados mediante el modelo de simulacion (reducir
el mantenimiento, sin modificar las velocidades de las etiquetadoras, no afecta la
velocidad de la linea de envasado).

Por otra parte, debido a que los valores reportados en los casos de reduccion
de 30% y 60% de las fallas, cuando las etiquetadoras funcionan a las velocidades
nominales, se encuentran cercanos, se hace una prueba de hipétesis de diferencia
entre medias para identificar si existe igualdad estadistica de datos que manifieste que
no existe una variacion significativa de los resultados en cuanto a la velocidad del
sistema (Ver Tabla 21).
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Tabla 21. Prueba de hipdtesis para la diferencia entre medias para reduccion de fallas en 30% y 60%

Xl = ﬁz ny 'ﬂz : Sﬁ.z . -"-5'-::-;;’2'

1528,47 | 154432 | 46,00 | 46,00 | 6255354 | 37304,47

Intervalo de confianza obtenido:
(- 15,85 £91,32) —(-107,17; 75.47)

Dado que el intervalo de confianza obtenido contiene el valor cero (0), se
acepta la hipétesis nula, la cual establece que la media de los datos arrojados por la
simulacion en el caso de reduccion de fallas en un 30% con la velocidad de las
etiquetadoras al valor nominal, es igual a la media obtenida a través de la simulacion
en el caso de reduccion de fallas en un 60% con la velocidad de las etiquetadoras al
valor nominal (reducir la ocurrencia de fallas en mas de un 30%, con la velocidad

nominal de las etiquetadoras, no afecta la velocidad de la linea de envasado).

VIIL3 Analisis econdmico de las propuestas:
A continuacion se presentan los costos referentes a las propuestas planteadas.

VIII.3.1 Modificacién de las velocidades de las etiquetadoras

Se recomienda fijar los valores de velocidades de las etiquetadoras en
valores aceptables, que se modifiquen mediante controladores de acuerdo al
afluente de botellas que posean las bandas transportadoras previas a los
equipos, de forma tal que los operadores no tengan la posibilidad de modificar
los valores de velocidad y las etiquetadoras puedan trabajar a una velocidad
mas estable, reportando mejores resultados al final de la jornada.

Esta propuesta no tiene costo alguno para la empresa debido a que la
linea ya posee sensores que indican a los equipos etiquetadores el afluente de
botellas previo. Solo habria que bloquear el acceso a la modificacién de las
velocidades, de forma que la modificacién de la misma se haga unicamente en
casos especiales y sea necesaria la presencia del supervisor de linea o

encargado.
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VIII.3.2 Mejora de la mantenibilidad

Se plantea la evaluacién del manejo del mantenimiento llevado en la
empresa a partir de una auditoria a ser realizada por un ente externo a la
misma, que sea especializado en metodologias y administraciéon de
mantenimiento que diagnostique el estado de la empresa en el tema.

De igual forma, se plantea el adiestramiento de los integrantes del
departamento de mantenimiento con técnicas y herramientas utilizadas en la
filosofia TPM para gestionar un mejor control de las actividades del mismo
que permitan llevar un registro de data confiable para en un futuro disefiar un
sistema de control de mantenimiento basado en confiabilidad.

De acuerdo a un presupuesto solicitado a la empresa de servicios de
consultoria nacional, respecto a la evaluacién de gestion de mantenimiento, la
Consultoria de evaluacion de la gestion de mantenimiento en la planta de
Envasado de Cerveceria Polar, caracterizado por efectuar el diagnostico del
departamento de mantenimiento en tres partes:

A) Mantenimiento Preventivo
B) Mantenimiento Predictivo
C) Mantenimiento Correctivo e Indicadores de Gestion

Tiene un costo de:

Costo del Proyecto
Costo por hora Bs.F. 180,00
3 Visitas de 6 horas cada una = Bs.F. 3.240,00

El impuesto correspondiente se incluiré el dia a ser facturado, ver detalles en
el Anexo 1.

Por otra parte, el costo de la realizacion de un curso instructivo de
técnicas y herramientas de control de mantenimiento tiene un costo de: Bsf.
1.800 por participante, con una duracién de 80 horas, como se indica en el
Anexo J. Dado que el personal que conforma la linea, entre personal de
mantenimiento y operativo, es de 15 personas, se estima un costo total para el

adiestramiento del personal en TPM, tiene un costo total de Bsf. 27.000.
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4. Mejora en el proceso de cambio de producto

Dado que el cambio de producto representa un proceso critico previo al

envasado de las botellas, se hace un analisis con la finalidad de disminuir el los

tiempos de sus actividades, permitiendo mayor disponibilidad de la linea para la

produccion.

VIIl.4.1 Formato de Control de Cambio de Producto

Se propone un formato de control de cambio de producto con un
estimado del tiempo de las actividades generales de cambio en los diferentes
equipos de la linea, a fin de generar un esquema que le permita al supervisor
llevar mejor control en cuanto a las actividades y el uso de los recursos
humanos y técnicos. El formato (Ver figura 30) se realiza sobre los puntos
clave del recorrido de las ultimas botellas del producto anterior para la
secuencia Solera-Maltin, por ser el cambio de producto de mayor duracién y

numero de actividades (Ver Figura 13).

i Descripeion Actividad Duracion (min) |Ejecucion Observaciones
1|Purga y limpieza interna llenadora 601 20 min
2|Purga y limpieza interna llenadora 602 20 min
3{Cambio operativo #1 llenadora 601 24 min
4]Cambio operativo #1 llenadora 602 24 min
5|Cambio mecanico llenadora 601 18 min
6]Cambio mecanico llenadora 602 18 min
7|{Limpieza CIP 80 min
8{Cambio operativo #2 llenadora 601 10 min
9{Cambio operativo #2 llenadora 602 10 min

10{Limpieza(aplicacion topax) en llenadoras 601 y 602. 46 min

11]Limpieza interna etiquetadora 602 10 min
12{Limpicza interna etiquetadora 601 10 min
13|Cambio mecanico etiquetadora 602. 28 min
14{Cambio mecanico etiquetadora 601. 28 min

[5]Cambio mecanico en kister 601 22 min

16{Cambio mecanico en kister 602 32 min

17| Arranque v puesta a punto de la llenadora 601 20 min
18| Armranque y puesta a punto de la llenadora 602 20 min

Figura 30. Formato de Control de Cambio de Producto Fuente: Elaboracién Propia

VIiL.4.1 Mejora en el proceso de cambio del equipo llenador
A partir del tiempo y la secuencia de las actividades, en la figura 13
(pag 29) se puede observar que el equipo critico del cambio de producto son

las llenadoras porque de ellas depende el arranque de la produccién del nuevo
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producto, debido a que son los equipos que requieren de mayor tiempo de
ajuste.

La problematica observada se refleja en la variacién en la cantidad de
operarios (entre 1 y 4) para la realizacién de las actividades. Es por ello que se
plantea la mejora en la secuencia de operaciones realizadas por cada operario,
para realizar las actividades de forma mas ordenada y eficiente segin se indica
a continuacion.

Con el objetivo de reducir el tiempo de cambio de producto se plantea
la utilizacion de un cinturén porta herramientas (Ver figura 31) que le permita
al operario tener los tubos de aireacion (ver figura 32) del nuevo producto a la
mano y poder guardar los que vaya desmontando en otro compartimiento del
mismo koala, para asi no tener que hacer recorridos innecesarios en la

bisqueda y almacenamiento de los tubos durante la operacién (desperdicio

por transporte).
DOUBLE APRON ..o
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Figura 31. Cinturén porta herramientas planteado para la realizacién del cambio de producto en la

llenadora. Fuente: DeRemate.com
En el cambio operativo, los operarios deben hacer cambio de los tubos
de aireacién, desmontaje de tulipas (ver figura 32) y montaje de check (ver
figura 33). Para ello, se plantea la siguiente secuencia de actividades que
garanticen que el tiempo de cambio no se prolongue por falta de planificacién.
1. Desmontar tulipas
2. Con una llave ajustable aflojar los tubos de solera
Retirar los tubos de solera desenroscandolos con ambas manos (uno en cada

mano) y guardarlos en el bolsillo derecho de el cinturdn porta tubos.
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4. Enroscar tubos de maltin (2 al mismo tiempo, uno con cada man,
agarrara del bolsillo izquierdo del cinturén porta tubos.

5. Terminar de ajustar los tubos con ayuda de la llave ajustable para garantizar

que estén bien colocados.

6. Montar check.

Figura 32. Tulipa en Calderin, Tulipa y Set de tubos de aireacién. Fuente: Guia de Operaciones del Equipo

Dichas actividades deben ser realizadas por cada operario ubicdndose
entre los espacios limitados por las puertas, como se observa en la figura 34.

La llenadora cuenta con 3 espacios definidos entre puertas a través de las

cuales se puede acceder comodamente a los tubos de aireacion y tulipas. Entre
cada uno de estos espacios hay entre 15 y 17 tulipas.

Checkdo
A= han

Figura 33. Montaje de check de limpieza. Fuente: Guia de Operaciones del Equipo

Se propone estandarizar las actividades, iniciando el cambio con 3
operarios ubicados entre las puertas, los cuales realizardn la secuencia

completa de las actividades del cambio en el espacio correspondiente (ver

figura 34, izquierda). Luego, se gira el calderin para realizar el cambio en las
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zonas 4 y 5, en donde se tendra el apoyo de un 4to operario para realizar las
actividades, 2 operarios por espacio, como se observa en la figura 34, derecha.
Se propone que la distribucion de los tiempos de las actividades de

cambio operativo en cada llenadora sea como se presenta a en la Figura 35.

Figura 34. Cambio operativo areas 1-3 (izquierda). Cambio operaﬁvo dreas 4 y5 (derecha). Fuente: Guia
de Operaciones del Equipo

Ry}

Las actividades de 1 a la 6 se realizan en paralelo en las primeras tres
areas por un solo operario en cada area, luego, se gira el calderin y se tienen 4

operarios, dos por cada area restante, quedando un tiempo total de actividad
de 24 min.

Actidad |

it

1 {D Tulipas

2 |Aflojar tubos de aireacitn solern
3 D tubos solera

4 |Roscar tubos maltin
5

]

7

8

9

Apretar tubos maltin
Mentar Check
Girar el Calderin

D Tulipas

Aflojar lubas de alreacién solera
10 | Desmontar tubos solera
11 |Roscar tubos mallin

12 |Apretar tubos maltin |
13 |Montar Check 3

}::i-gura 35. Diagrama de distribucién de tiempos de cambio operativo en llenadoras. . Fuente:
Elaboracion propia.

VIIL5 Plan para la implementacion de las propuestas:

La modificacién de los controladores de las velocidades de las etiquetadoras puede
realizarse durante un fin de semana durante el periodo de ejecucién de actividades de
mantenimiento por personal de la empresa, de acuerdo a una orden de trabajo. Por esta
razon no se realiza un plan de implementacion para esta propuesta.

Para la evaluacion de la linea de envasado y el entrenamiento del personal en

Mantenimiento Productivo Total (TPM), se propone la realizacion de actividades segtin se




CAPITULO VIII: Propuestas de Mejora| 63

presenta un diagrama tentativo para la ejecucion de las actividades de mantenimiento (ver
figura 36).

Dado que los tres turnos de trabajo de la linea, no pueden detener sus operaciones
regulares de trabajo, se propone la realizacion de cursos sabatinos de cuatro (8) horas de
duracion cada uno, que no interfieran con la planificacion establecida, para un total de 5
semanas de trabajo.

Esto dependeré de la disponibilidad de los operarios y personal técnico, asi como de

las politicas de la empresa.

# Actividad Duracign (horas) |10 20 w | 40 s | ea | 70 a0 @ | 100 | 110
1 |Auditoria de Mtto (1ra visita) 6
2 |Auditoria de Mtto (2da visita) 6
3_|Auditoria de Mtto (3ra visita) 6
4 [Cursode Gestion de Mtto (Madub 1) 40
5 |Cursode Gestionde Mtto (Madubo 2) 40

Figura 36. Diagrama de distribucién de tiempo para la implementacién de propuestas de
mantenimiento. Fuente: Elaboracién propia.

Para el cambio de producto se plantea el entrenamiento y supervision del personal
durante sus actividades regulares en los tres turnos, por lo que no se plantea un plan para su

ejecucion.
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A partir del estudio realizado, se plantean las siguientes conclusiones vy

recomendaciones.

IX.1 Conclusiones
Las causas que afectan la productividad de la linea seis segun el estudio realizado
son la modificacion de la velocidad de las etiquetadoras y la ocurrencia y tiempo de

reparacion de fallas en el sistema.

La linea de envasado es sensible a la modificacion de las velocidades de las
etiquetadoras, las cuales se encuentran operando a una velocidad inferior a la velocidad
nominal, convirtiéndose en el cuello de botella del sistema. Al colocar la velocidad de las
etiquetadoras en su valor nominal la velocidad del sistema incrementa en un 6,8% para el
envasado de cerveza. Al estar las velocidades de las etiquetadoras en su valor nominal y
disminuir la ocurrencia de fallas en un 30%, la velocidad de envasado del sistema se

incrementa en un 12,8%.

El sistema es menos sensible a la ocurrencia de las fallas, ya que luego de
disminuirlas desde un 30% hasta un 60%, con las etiquetadoras en su valor nominal de
velocidad, el sistema no presenta variaciones significativas en la velocidad de envasado.

Se logr6 disefiar un esquema para organizar y mejorar el proceso de cambio de
producto, disminuyendo los desperdicios por transporte, reduciendo el tiempo de cambio en
la llenadora, y minimizando los tiempos improductivos del sistema por ser el equipo critico
de la linea de llenado.

Para la implementacion de las propuestas, se realizé un breve esquema en donde se

contempla el tiempo requerido para el diagndstico de la empresa en cuanto a la gestion de

mantenimiento y el tiempo requerido para el adiestramiento del personal. La
implementacion de éstas y de las otras mejoras dependerd de la disponibilidad de las
instalaciones, operarios y personal requerido.

No se logré hacer un andlisis econémico detallado del retorno de la inversién
debido a que no se pudo accesar a la informacion referente a todos los costos que

intervienen en el proceso productivo, es por ello que solo se presentan presupuestos
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elaborados por una empresa externa que establece que para el diagnostico de la linea en
cuanto a la gestion de mantenimiento se requiere de una inversion de Bsf. 3.240. Por otra
parte, el adiestramiento del personal operativo y técnico de la linea en la metodologia de
Mantenimiento Productivo Total (TPM) requiere una inversién con un costo total de Bsf.
27.000.

Para fijar los valores de velocidad en las etiquetadoras, no es necesaria una
inversion por parte de la empresa, debido a que cuentan con los materiales y mano de obra
necesaria para lo modificacion de los controladores de las mismas.

Para la implementacion de las propuestas se estima un tiempo de 2 semanas para el
diagnostico de la empresa de acuerdo a la gestion del mantenimiento y 5 semanas para el
adiestramiento del personal en el 4mbito del Mantenimiento Productivo Total (TPM). Las
demds propuestas dependeran de la disponibilidad del personal necesario para la ejecucion

de las actividades necesarias.

IX.2 Recomendaciones

La velocidad nominal del sistema no se puede basar en la velocidad nominal de uno
de sus equipos sino del conjunto de interacciones que conforman el mismo. De acuerdo a lo
reportado por el modelo de simulacién, el valor nominal del sistema es de 2094 cajas/hora
para el caso de envasado de cerveza, de 1737 cajas/hora para el envasado de malta en
presentacion granel y 1234,14 cajas/hora para el envasado de malta en presentacion six
pack.

Se recomienda fijar el valor de la velocidad de la etiquetadora 602 para el caso de
envasado de cerveza en 1875 cajas/hora, y para el caso de envasado de malta en 2.083
cajas/hora; y para la etiquetadora 601, se recomienda fijar el valor de velocidad para el caso
de envasado cerveza en 1870 cajas/hora, y para el caso de malta en 2.070 cajas/hora. Los
equipos han funcionado en los valores anteriormente mencionados, por lo que queda de la
empresa hacer el mantenimiento correspondiente para que los equipos funcionen
correctamente.

Se recomienda la implementacion de las propuestas referentes al mantenimiento
para que la empresa posea herramientas que permitan tener un sistema de informacion més

confiable que facilite tomar decisiones con criterios respaldados con informacién valedera.
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Se recomienda la renovacion esporadica de los indicadores de delimitacion de
espacio, los colores y placas que identifican las piezas de cada producto ubicados en el drea
de las etiquetadoras, para mantener el area de trabajo ordenada y disminuir las posibilidades
de errores al momento del montaje de piezas durante el cambio de producto. Todo esto a
partir del control visual como se resefia a continuacion.

e Colocacion de carteles que informen al operario, y a cualquier persona en transito,
el significado de los colores identificativos de cada producto y les recuerde siempre

mantener el drea limpia y ordenada (Ver figuras 37, 38 y 39).
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Figura 38. Delimitacién de los espacios de almacenamiento y trabajo. Fuente: Elaboracién propia

Seldentiics b S b
seceidn con el

predisctoy unafelo B
|_ el mismi

producto en cada 3 et 'l Elrack tiene 2 lados,

1 cada uno |
correspondiente a
cada etiquetadora.

Figura 39. Delimitacion e identificacién de los espacios de almacenamiento de cepillos etiquetadoras.
Fuente: Elaboracién propia

e Renovacion de las placas de identificacion de las piezas (estrellas, magazin,
cilindros de transferencia, etc). La empresa contaba con una identificacion previa,
pero le faltaba informacién y una forma de identificar rapidamente la pieza con el

producto (ver figura 40)

Numero de pieza y Maquina
Color por producto

Numero de ubicacion en la
maguina

| - KO071068 0
1217,

Figura 40. Placas de Identificacién de piezas. Fuente: Elaboracién propia
Por ultimo, es importante comunicar a los empleados la importancia que tienen el

correcto funcionamiento de los equipos de acuerdo a las velocidades que se planifican y su

impacto sobre el resultado de la jornada de trabajo.
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Tiempos de cambio de producto

ANEXO A

Tabla 1. Matriz de procesos CIP en cambio de producto

‘Matriz de Procesos C.LP en cambis
Cambio de/a ICE PILSEN SOLERA SOLERA LIGHT MALTIN MALTIN LIGHT
ICE Enjuague Enjuague Enjuague C.LP, Completo C.LP. Completo
PILSEN Esterilizacidn s Esterilizacion Esterilizacion C.1.P. Completo C.LP. Completo
SOLERA Enjuague Enjuague Enjuague C.LP. Completo | C.LP. Completo
SOLERA LIGHT | Esterilizacién Esterilizacion Esterilizacion | | CLP.Completo | CLP.Completo
MALTIN Esterilizacion Esterilizacion Esterilizacion Esterilizacion . Esterilizacion
MALTIN LIGHT Esterilizacion Esterilizacion Esterilizacion Esterilizacion Esterilizacion
Fuente: Guia de operaciones Llenadora de Botellas.
Tabla 2. Tiempos de recorrido de las ultimas botellas
: 3 Observacion | Tiempo Promedio
Punto Descripeion e i e
' { (hhmm:ss) ) | (hhimm:ss)
"0 | Entran dlfimas botellas en el despaletizador | 00:00:00 | 0 00:00:00
1 Punto de corte 00:09:35 00:11;30 00:08:50 00:09:58
2 | Salen ultimas botellas de las llenadoras 00:34:20 00:30:44 00:37:00 00:34:01
3 | Salen dltimas botellas etiquetadora 602 01:44:20 01:32:00 01:46:20 01:40:53
4 | Salen Gltimas botellas etiquetadora 601 01:54:30 01:39:50 01:59:45 01:51:22
] Salen ltimas botellas de los kister 02:03:02 01:48:20 02:15:00 02:02:07

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 3. Tiempos de Actividades de Cambio en los Equipos

Cambio operativo # 1 llenadora 601 00:22:47 00:22:47
Cambio operativo # 1 llenadora 602 00:20:20 00:27:13 00:26:32 00:24:42
Cambio mecanico llenadora 601 00:18:00 00:13:00 00:20:00 00:17:00
Cambio mecénico llenadora 602 00:22:00 00:18:00 00:14:50 00:18:17

B i TR, o A e |15 S LT DA
Limpieza interna Etiquetadora 60 00:1

:00
Cambio mecénico Etiquetadora 601 00:29:05 00:23:40 00:26:22
Cambio mecéanico Etiquetadora 602 00:30:00 00:29:18 00:29:39

Cambio mecdnico Kister 60 00:22:00

Cambio mecénico Kister 602 00:34:00 00:32:00 00:33:00

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO B

DISENO Y RESULTADOS DE LA ENTREVISTA

Disefio

La entrevista es del tipo semi-estructurada, es decir, dejando cierta libertad al
entrevistado para que exprese libremente sus ideas, pero guiando la misma a través de
preguntas sencillas, dependiendo de las respuestas obtenidas. La pregunta general, para que
sea entendida mas facilmente se hace en términos de cumplimiento de produccion de la

Linea.
Objetivo:

Identificar las causas que producen “perdidas” en la Linea 6 y afectan su
productividad.

Seleccion de los entrevistados:
La entrevista se aplica a 11 personas, distribuidas de la siguiente forma:

- Analista de mejora continua Linea6 (2 personas).

- Superintendente de Mantenimiento Eléctrico (1 persona).
- Planificador de produccion (1 persona)

- Operarios (2 personas).

- Delegado de prevencion (1 persona).

- Mecanicos (2 personas).

- Supervisor de L6. (1 persona)

- Operador B (etiquetador) (1 persona).

Estructura:
La entrevista se estructura en tres partes:

- Inicio
- Desarrollo.

Cierre.
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En el inicio, se le indica al entrevistado cual es el objetivo de la entrevista,

se le aclaran las dudas y se motiva para que exprese cualquier idea que se le ocurra.

En el desarrollo, se le hace la pregunta general y un conjunto de preguntas
sencillas que dependeran de las respuestas obtenidas. Se utiliza la técnica de Los 5
Por Ques? para profundizar méas en cada una de las causas que exprese el
entrevistado.

Por iiltimo, se cierra la entrevista agradeciendo la colaboracion.

Formato de la entrevista

Nombre:

Cargo:

Pregunta general:

Segiin su opinion: Cuales son los problemas que presenta la Linea 6 para cumplir

con sus objetivos de produccion.
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Resultados

T _

‘Falla de equipos

Disminucion de velocidad del equipo sin justificacion. Afecta el balanceo de In linea

», ion de

pom u operar los equipos por personas que no saben como hacerlo adecundamente, Falta de
tdlesmmleum de medulon: ¥ opernrios sustitutos.

Personal de trabajo

Tl:lh.po de respuesta de los. mbaaadureu no es adecunda. Se tardan en responder. Son influenciados por el sindicato en lu realizacion de
que se en fuera de lus opernciones rutinaring,

Fulta de conocimiento de la gente para resolver problemas, adiestramiento,
Fulta de motivacion de In gente! seguimiento y reconocimiento de su trabajo

Supervision

‘Fallus en logi 3 que no cumplen (botellas delgadas), carton con dimengiones que no ¢
'cmwrnﬂcnsdzrum;luscualuuhmmmdoquudm E :

Falla de r.ornumcmn entre logistica'y operaciones: Logistica no avisa n tiempo de In falla de un insumo y eso te cousa refrasos y
reprogramaciones

Fulta de repuesto, no huy en almacén debido s que los pedidos de repuestos se tardan por problemas con divisas

Cambio de producto o mwm,mmm,wmﬁ




ANEXO C

ETQ601:5e salio seguidor de leva 10 04/01/2008
Tabla 1. Reportes P2. Fallas Etiquetadora 601 R e IR EARR EHIZADG: 1257 D3 ne
ETQB0LAIUSTE ETIQUETA RESPALDO 240 10/01/2008
Falla Tiempo (min) Fecha ETQ01:Ajuste de sist de respaldo 80  10/01/2008
ETIQL; AJUSTE SOPLADORA ENT 20 16/01/2007 ETQ1:AJUSTE ETQIFRENTE 30 11/01/2008
ETIQ1:AIUS, ARANDELA BASE TORN, SIN FIN 10 18/01/2007 EtqO1:cambio de modulo device-net. 30 14/01/2008
ETIQ1:AJUSTE TORNILLO SIN FIN 5 0B/02/2007 ETQ01:5e parte tor,yunque cilindro,trans 20 16012008
etlq 601: problemas con e cabezal elev 150 14/02/2007 ETO60L:Ajuste del tornillo sin fin. 10 17/01/2008
ETIQ,:SE PARTE TORNILLO DEL CABEZAL. 135 15/02/2007 ETQL:REVISAR PALETAS 15 21/01/2008
ETIOL: AJUSTES DE ETIQUET CAPUCHON 10 22/02/2007 ETIQ1: SE REALIZARON AJUSTES VARIOS. 60 29/01/2008
ETIQL: POR DISPARARSE MOTOR ETIQUE 45 22/02/2007 ETIQL: AJUSTES VARIOS, 20 12/02/2008
ETIQL: SE PARTEN TULIPAS 40 22/02/2007 ETQL:AIUSTE DE CEPILLOS 15 15/02/2008
ETIQ1; SE AJUSTA CONTRA ETQ. B 12/03/2007 ETQ1:AIUSTE EN GRAL. 30 18/02/2008
ETQ1: AJUSTES EN GENERAL. 60  12/04/2007 ETQL:AJUSTE PORTA-ETIQ. ¥ URAS 15 25/02/2008
ETQ: FALLA CENTRADO INCLINACION FRENTE 240 13/04/2007 ETAD1AJuste de tornillo sin fin 30 03/03/2008
ETQ1:DESAJUSTE DE CALDERIN. 30 13/04/2007 ETQ1:AIUSTAR FOTO-LUZ 15 13/03/2008
Etq: ajustes en cepllos y sopladores etig 601 15 17/04/2007 ETQ01:Camblo de resorte yunque cilin 20 17/03/2008
ETQ1:REV.Y AIUST ENGRAL X CAPUC.MALO, 40 27/04/2007 ETQ01:ajustes de sincronismo 120 24/03/2008
etlgu 601 ajuste de etiguetn de respal 30 07/05/2007 ETQO1:Ajuste y nivelacion magazine 50  25/03/2008
ETIQUE ,1: DARARSE SENSOR DE ENTRADA, 15 09/05/2007 ETQD1:APUSTE Y NIVELACION DE SOPLADOR 10 26/03/2008
ETQ1: FALLA MAGAZINE ETQ FRENTE 15 10/05/2007 ETQL:ETQ, VOLTEADAS EN PAQUETE 30 31/03/2008
ETQB01:Camblo de bocina rodillo encolado 20 16/05/2007 ETQ01:Graduacion de almacen de etiquetas 15 01/04/2008
ETOB01:Limpleza de paletas,rodilio. 20 16/05/2007 ETQ1:INSP.NO RECHAZA BOT SIN ETIQUETAS 15 10/04/2008
ETQ1:Ajuste de gulas 10 18/05/2007 ETQ1:AJUSTE ETQ.CUELLO 90 14/04/2008
ETQ1:AJuste de impre, Vi) 5 18/05/2007 ETIO1: PERDIO SINCRONISMO,CONJUNTO RESPA 40 30/04/2008
ETQL:Ajuste de Sensores 15 18/05/2007 ETCUL:FALLA DEL JEL. 20 07/05/2008
ETIOL: AJUSTE DE URAS 5  23/05/2007 ETQ1:REPARAR PUERTA 40 08/05/2008
ETQ,1:AJUSTE DE VELOCIDAD, B 06/06/2007 ETQL:SENSOR PRESENC.ETQ.CONEXT,MALO. 30 08/05/2008
ETQ1:FALA CABEZAL DEL V1. 10 02/07/2007 ETQL:AJUSTES EN GRAL. X MAL ETIQUETADO, 70 13/D5/2008
ETQ1: AJUSTES EN MAGAZINE. 20 03/07/2007 ETQU:FALLA EN RESISTENCIA DE BOMBA 135 13/05/2008
ETQU:SIST, TRANSP,PORTA ETICL, TRANCADO. 10 03/07/2007 ETQ1: FALLA RESIST.CALENTADOR DE PEGA 120 13/05/2008
ETQUL: FALLA MECANICA, 240 11/07/2007 ETQ1:AJUSTES EN GRALX MAL ETIQUETADO, 210  14/05/2008
ETQ1:DESAIUSTE CILINDROS TRANSFERENCIA. 20 11/07/2007 ETQL:AJUSTE ETQ.CUELLO 150 14/D5/2008
ETQLLIMP.GRAL, 15 11/07/2007 ETQO1:Ajuste de carro 30  23/05/2008
ETQ1: SE QUEDA EN VELOCIDAD BAJA 20 12/07/2007 ETQ1:AIUSTE MAGAZIN 105 26/05/2008
ETQL:CARRETE TENSION ETQ.REPALDO,AJUSTES 10 13/07/2007 ETIOL D1:ARMAR 20  26/05/2008
ETQ1: SUELTAN CAPUCHON 20 17/07/2007 ETQ1:AJUSTE ETQ.CUELLO 30 03/06/2008
ETQ1: FALLO IMPRES.DEL VIJ, 5 21/07/2007 ETQO1:5e dafio reg de prec aire bomba. 15 17/06/2008
ETQ1: SE AFLOJA SIN FIN DE ENTRADA 10 25/07/2007 ETQL:REV,BOMBA PEGA RESPALDO 20 20/06/2008
ETQ,1: NO ARRANCABA LA CADENA DE ENTRADA 5 02/08/2007 ETQ1:AJUSTE ETQ, RESPALDO 30 19/07/2008
ETQ1:FALLA DEL IEL. 45 29/08/2007 ETI 1-1, SE COLOCA DESAGLUE, HABIA FUG PE 10 22/07/2008
ETQ1L:FALLAEN IEL. 15 04/09/2007 ETQL:SINCRONISMO TORNILLO SIN-FIN 30 23/07/2008
ETQL:AJUSTES EMBRAGUE DEL SINFIN, 30 05/08/2007 ETICL 01: FALLA DE MAGACINE 20 08/08/2008
etlq 501: sistema etqu cable partld 185  05/09/2007 ETQ1: AIUSTE CILINDRO CABEZAL 15 12/08/2008
ETQ1: SE PARTE RODAMIENTO SINFIN ENTRADA 80  12/09/2007 ETI 1: CAMBIO CORREA SIST TRANSFERENCIA 30 19/08/2008
ETQL: EN AUTOMATICO SE DETIENE 10 17/09/2007 ETIQ1: AJUSTES OPERACIONALES, 30 26/08/2008
ETQ1: EXPLOTA BOTELLA SIN FIN ENTRADA 45 15/09/2007
ETIQ1: FALLA SENSOR BOTELLA ROTA 15 26/09/2007 —
ETO1:5E DARO SENSDR DE PROXIM.DE ETIQUET 15 27/09/2007
ETQL:AJUSTES EN MAGAZINE X SOLTAR ETIQ, 10 27/09/2007
ETIOU1:AIUSTES VARIOS 30 10/10/2007
ETQ1:FALLA RODAM.Y SINFIN DE TORRE CENT, 60 15/10/2007
ETIG01:REV.IEL 20 26/10/2007
ETIG01:AJUSTE DE ESPARRAGO 135 29/10/2007
ETQL:AJUSTE VARIOS 20 29/11/2007 |
ETQ601:REV,RECHE DE RIDILLO ENCOLADO 75 30/11/2007 |
ETQL:AIUSTES VARIOS 165 10/12/2007 —
ETQ1:CAYQ EN FALLA EL VIET, 10 11/12/2007 —
ETQL; REVISION Y AJUSTES VARIOS. 20 13/12/2007 |
ETQ1:CILINDRO TRANSF.CAPUCHON, AJUSTES 15 11/12/2007 ferisi
ETQ1:AJUSTES VARIOS, 10 13/12/2007 TR ST o v R L
ETQ1L:IMPRESION BORROSA EN VIET. 10 13/12/2007 Figura 1. Comportamiento del tiempo de duracidn de la falla Etiquetadora 601,
ETQL: FALLA/AJUSTE DE URA 30 18/12/2007 Input Analyzer
ETQ601:AJUSTE DE PALETA 40 20/12/2007
ETQ1AIUSTES EN GRAL. 10 27/12/2007
ETQ1:AJUSTE DE CAPUCHON 20 02/01/2008

ETQB01:Ajustes varios, 40 03/01/2008
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ETQ2:Ajuste de uflas cliin trans(por pega 30  24/01/2008
Tabla 2. Reportes P2. Fallas Etiquetadora 602 Pt epiebeenteouinint ol a5 20172008
ETIQ2: AIUSTE DE CEPILLOS 20 30/01/2008
Falla Tiempo Fecha ETO2: AJUTE DE CARRD CRUZADO 10 01/02/2008
(min) ETQ2: AJUSTES CUCHILLA CORTE, 15 01/02/2008
ETIO2: AJUSTE DE URAS, 15 10/01/2007 ETIQ2: AJUSTE DE CUCHILLA DE ENCOLADO 10 06/02/2008
ETQEO2:REV.Y AJUST.MAGAZINE CAPUCHON, 10 11/01/2007 ETQ2:5INCRONIZAR TORNILLO SIN-FIN 20 12/02/2008
ETIO2. AJUSTE, YUNQUE, MAGAZIN,CILINDRO., B0 16/01/2007 ETIO2: 5E AJUSTA EQUIPO,PRUEBA DE PEGA. 20 12/02/2008
ETIO2:AJUSTE RODILLO TRANPORTADOR PEGA. 10 18/01/2007 ETQ2:LIMPIEZA EXCESO PEGA. 15 15/02/2008
ETQ602:CAMBIAR RACHE DEL ROD.ENCOLADO, 60 18/01/2007 ETIO2: AJUSTE EN EL CARRO ¥ URIAS, 60  19/02/2008
ETIQUE 602; Prablem con vastag delncerto 40 22/01/2007 ETQ2:AJUSTE URAS PORTA-ETQ 45 21/02/2008
etlg 602: prob cierre de et| ) 15 14f02/2007 ETO2:AJUSTE DE CEPILLOS 20 27/02/2008
ETIO2: NO SE ACT VALV ROSIAD DE CEPIL 15 22/02/2007 ETI2: AIUSTE OPERACIONAL. 10 28/02/2008
ETIQU 6D2; AJUSTE INSPE ETIQUETAS 45 22/02/2007 ETQO2:Ajuste de dedo estanolado, 50  03/03/2008
ETIO2: FALLA CONTROL VELOCIDAD VIA ENTRA 15 24/02/2007 Ftq602:AJISTE DE PARA-BOTELLAS 15 12/03/2008
ETICL2; SE PARTIO RODILLO EMPUIADOR RESP 40 26/02/2007 ETQ2:AIUSTE VARIOS 15 12/03/2008
ETIO2:FALLA VALVULA DE BOMBA ETICLFRENT 10 26/02/2007 ETQ2: PARA-BOT,, SE PEGA EL VASTAGO, 20 12/03/2008
ETIQ2:MAQUINA NO TIENE BOMBA PEGA RESP 100 26/02/2007 ETQ02:Ajuste tomlio sin-fin 20 13/03/2008
ETIO2: SE AJUSTA CONTRA ETQ Y PEGA. 8 12/03/2007 ETQD2:Piston parabotella no acty en auto 30 14/03/2008
ETQL2: SE DISPARA CIRCUITO DE SEGURIDAD, 15 20/08/2007 ETQ2: VALVULA NEUMATICA DARADA 45 18/03/2008
ETQ2: FALLO CIRCUITO DE SGDAD. 45 21/03/2007 ETO2: AJUSTES ADAPT, ETQ. NUEVA 35  18/03/2008
ETIQ2: FALLA EN SENSOR DE ETIQUETA 15 27/03/2007 ETQ2:AIUSTE MAGAZINE CORRIDO. 20 25/03/2008
ETQ2:AIUSTES AL INSPECTOR DE ETIQUETAS. 10 28/03/2007 ETQ02:Ajuste general cllindro transferen 90 25/03/2008
ETO2: AIUSTE DE ESTRELLA, DE ENTRADA 5  31f03/2007 ETO02:CAMBIO DE BASTAGO 20 26/03/2008
ETQ2:CILINDRO TRANSF,REV.Y AJUST. 20 03/04/2007 ETQD2:Ajuste de entrd biot 15 27/03/2008
ETQZ:TORN,SINFIN, SINCRONZAR. 30  03/04/2007 ETQD2:Afiste de diindro de transfersni 20 01/04/2008
ETIQ 502: AJUSTE DE QTIQUETADO 15 I0/04/2007 ETQ.2: FALTO URA BANDEJAS ETIQUETAS 15 09/04/2008
ETQR: FALLA CENTRADO INCLINACION FRENTE 80 13/04/2007 ET2:COLOCAR URA CABEZAL 12 10/04/2008
etiqu 602 ajuste de etiqueta respaldo 30 07/05/2007 ETIQ2: AJUSTES DE ARRANQUE 10 14/04/2008
ETIOZ; AJUSTES VARIOS 60 15/05/2007 ETI02: AIUSTES DE ARRANQUE 10 14/04/2008
ETO2:TRANCASENMARTILLODRECHAZODELIEL, 5 15/05/2007 ETO2:EXC.FALSOS RECHAZOS DEL IEL. 15 21/04/2008
ETI2: SE PARTE ESPEIO DE FOTOLUZ SALIDA 10 16/05/2007 ETQ2:AIUSTES SEMI-CAPUCHON 60  22/04/2008
ETO602:Ajuste de seguldor de leva. 40 16/05/2007 ETQ2:AJUSTE SEMI-CAPUCHON 20 22/04/2008
ETQ2:Callbracién Sist. de rechazo 10 1B/05/2007 ETQ2:AIUSTES VARIOS 40 23/04/2008
etq2: falla del cabezal del vjet, 15 30/05/2007 ETIO2: POR MALA OPERACION. 35 30/04/2008
ETQ2: PARTE LA BOT EN LA ENTRADA 10 05/06/2007 ETQ2:AIUSTES EN GRAL. 20  07/05/2008
ETQ2:PISTON PARABOTELLAS SE PEGA, 20 28/06/2007 ETIQ2: AIUSTE CILINDRO DE ENCOLADO. 20 07/05/2008
ETQ2:PISTON PARABOTELLAS SE PEGA. 25 29/06/2007 ET02: LIMPIEZA GRAL Y AIUSTES. 40 13/05/2008
ETQ2:ETIQUET,RESPALDO, AJLISTES AL SISTEMA 10 30/06/2007 ETQ2:AIUSTE SEMI-CAPUCHON 105  26/05/2008
ETIQ502:eje de transmislon malo se tranc 75  05/07/2007 ETQ2:AIUSTES EN GRALX MAL ETIQUETADO, 45 27/05/2008
ETQ2:EQUIPO TRANCCADO, 120  06/07/2007 ETQ2:AIUSTE ETQ.CUELLO 40 03/06/2008
ETIQ602: PROBLEMAS DE TRACCION 150 07/07/2007 ETQ2-FALLA DEL ELECTROVALVULA. 45 05/06/2008
ETQ 2: MAQ. TRANCADA 60 10/07/2007 ETQ2:REPARAR EJE PISTGN ABRE-VALY, 40 05/06/2008
ETQ2: EN REPARACION POR TRANCA 210 10/07/2007 ETQ02:Camblo de esponja 15  05/06/2008
etq ZReaparacion de eti_602 220 12/07/2007 ETQ2:BOMBA DE PEGA EXTRAVIADA. 40 12/06/2008
ETQ2: ACTIVAN STOP EMERGENCIA PARA VIAS 15 12/07/2007 ETQ2:AJUSTE ETQLFRENTE 20 16/06/2008
ETQ2: PROBLEMAS TRACCION/REPARACION 240 12/07/2007 ETQZ:FALTA BOMBA PEGA RESPALDO 60  20/06/2008
ETQ2: AJUSTES VARIOS EN CAPUCHON 30 17/07/2007 ETI2:AIUSTE DE MAGAZINE 50 26/06/2008
ETQZ: PARTE BOT SIN FIN ENTRADA 15 17/07/2007 ETQO2:Ajuste cilindro de transferencia 20 30/06/2008
ETQ2:REV,Y AIUST.CEPILLOS DEL CAPUCHON 10 17/07/2007 ETIO2: AILISTES VARIOS. 150 30/06/2008
ETQZ: FALLAS CON EL CAPUCHON 150 24/07/2007 ETIO2: BOMBAS SE QUEMAN, POR MALA 30 30/06/2008
ETQ2: SUELTA CAPUCHON 10 26/07/2007 CONEXI
ETIQ602: AJUSTE DE CONO ENTRADA ETIQ602 5  06/08/2007 ETQO2:Cambio de esponjas cilindro transf 35  04/07/2008
ETQ2: CIRCUITO DE SEGURIDAD ACTIVO 20 D8fos/2007 ETIQ2: SE DARA ESPONJA DEL CILINDRO. 20 04/07/2008
ETQ2: AIUSTE DE URAS Y MAGAZINE 10 09/08/2007 ETQ2:CAMBIO BOMBA PEGA 30 15/07/2008
ETQ2:PISTON DEL PARABOT,,SE PEGA, 20 17/08/2007 ETIO2: AJUSTE URAS, ETIQUETA FRENTE, 20 15/07/2008
ETQ2:FALLA EN TORNILLO SINFIN, 20 04/09/2007 ETQ2:LIMPIEZA 20 16/07/2008
ETI2:AJUSTE DE MAGAZIN 15 05/09/2007 ETQ2:AJUSTE ETQ.FRENTE 40 16/07/2008
ETIQ2:AJUSTE ESTRELLA ENTRADA 30  05/09/2007 ETQ2:AIUSTE ETQUFRENTE 70 16/07/2008
ETQ2:AJUSTES EMBRAGUE DEL SINFIN, 30 05/09/2007 ET1 2-2, AIUSTES DE MAGAZINE 50 16/07/2008
ETQ2:PARABOT, CONEXTOR DANADO. 10 05/03/2007 ETO2:AIUSTE ETQFRENTE 30 17/07/2008
ETQ,2: AJUSTE GUIA DE ENTRADA, 5 07/098/2007 ETIO2: AJUSTES DE URAS,FRENTE. 10 18/07/2008
ETQ2: AJUSTE TORNILLO DE ENTRADA 0 17/09/2007 ET] 2-2, AIUSTES DE CEPILLO 20 21/07/2008
ETQ2: AJUSTE DE CEPILLOS 10 19/09/2007 ETIQ2: AIUSTES VARIOS. 170 23/07/2008
ETIOG02: SOLPLADOR NO FUNCIONA 60 03/10/2007 ETQ2:AJUSTE RODILLO PEGA 25 29/07/2008
ETQ2:SE PARTE BASE DEL YUNQUE 115 MM, 70 05/10/2007 ETI 2-2, SE SALE ESPONJA 30 30/07/2008
ETQ2:CABLE ROTO ENCODE 45 10/12/2007 ETIC2: CAMBIO DE ESPONJAS, 50  04/08/2008
ETQ2: SUELTA CAPUCHON/CUCHILLA 70 12/12/2007 ETIO2: FALTA MANGUERA, PEGA,RESPALDO, 10 06/08/2008
ETQ2:FALLA DEL SOPLADOR DE BOT, 20 13/12/2007 ETIO2: AJUSTES OPERATIVOS. 10 06/08/2008
ETQ2: FALLA BOMBA ETQ RESPALDO 90 20/12/2007 ETIQ 02: AJUSTE SINC. DE CILINDRO 15 08/08/2008
ETO602:Ajuste de gula de cuello 30 02/01/2008 ETIQ2: AIUSTE DE ARRANQUE. 10 11/08/2008
ETQ2:AIUSTE MAGAZIN 15  03/01/2008 ETQ02:Ajuste de magazine,cilindr transf 35 12/o8f2008
ETQO2:Ajuste estrella para-botella 15 10fo1/2008 ETQ02:Ajuste tomilla sin fin. 22 13/osf2008
Etigh02; ajustes magazine etiquetadora 602 15 11/01/2008 ETIO2: SE CAMBIO ESPONJA. 10 19/08/2008
EtqD2:Ajustes de cepllios 20 14/01/2008 ETIO2: AJUSTES VARIOS, 100 26/08/2008
ETQ2:FALLA DEL INSPECTOR HEULT, B0  23/01/2008 ETQO2:Ajustes varios, 60  27/08/2008
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ETO02:Camblo de tulipas 8 28/D8/2008 ETQ1,2:AJUSTES EN GRALX COLOCACION ETI 30 23/08/2007
ETQ02:Soidar engranaje tornl,sinfin, 40 29/08/2008 ETQ1,2:LIMPIEZA GENERAL 30 28/08/2007
ETQ02:SIncronis engranaje torni,sinfin, 30  29/08/2008 ETQ, 2:LIMPIEZA GRALY AIUSTES. 40 29/08/2007
ETO02:Ajuste de magazine 10 04/09/2008 ETQ1,2:AJUSTES EN GRAL. 10 03/09/2007
- ETQ1,2:AIUSTES EN GRAL. 10 03/08/2007
| ———rn ETQ1,2:IMPIEZA GRAL. 20 05/09/2007
I i " '7 £TQ1,2: AIUSTE EN SINFIN DE ENTRADA 10 12/09/2007
ETQ1,2:AJUST.Y UIMPIEZA CABEZAL DE VIET. 10 14/09/2007
£701,2:REGULAR VELOCIDAD CADENA ENTRADA 10 17/09/2007
ETQ1,2:AIUSTE BARANDAS DE ENTRADA 10 17/08/2007
ETIOL2: AJUSTES GENERALES 100 26/09/2007
ETIQ 601,602 PROBLEMAS CON ETIQU FRENTE 150 26/09/2007
ETQ1,2:FALLAS VIDED JET. 90 23/10/2007
ETQB01-602:LIMPIEZA 30 30/10/2007
£7Q1,2: CAMBIO DE GUIAS OTRO PRODUCTO 60 01/11/2007
e — £TQ1,2: AJUSTES VARIOS 30 01/11/2007
ETQ1,2:AJUSTES EN GRAL. 20 13/11/2007
| - £701,2:LIMPIEZA, 15 22/11/2007
o ; £TQ1,2: LIMPIEZA. 20 23/11/2007
Flgura 2, Comportamlento del tlempo de duraclén de la falla Etiquetadora 602, ETO1,2: FALLA VIET, 10 07/12/2007
it Analyzer £TQ1,2: LIMPIEZA GRAL. 0 11/12/2007
ETQ1,2.LIMPIEZA GRAL. 15 03/01/2008
ETQ1,2:AJUSTES EN GRAL, 20 09/01/2008
Tabla 3. Reportes P2. Fallas Etiquetadora 601 y o o TILID08
ETO1y2:Limpleza sist etiquetado 30 16/01/2008
602 ETQ1y2:Ajustes por cambio de pega 90 16/01/2008
ETQ1y2:Ajustes generales. 20  17/01/2008
Falla Tiempo (min) Fecha ETOL,2:LIMPIEZA GRAL. 20 18/01/2008
£7Q1,2: LIMP.GRAL DE EQUIPOS, 10 11/01/2007 ETOYALmplazhcia palstat (hot pega) 20 24/01/2008
£7Q1,2. AIUSTES EN GRAL, 10 23/01/2007 ﬁiﬁ;ﬁ:‘a\ MUy E:is;.m :: mm
ETIQ1,2:IMPIEZA DE MAQUINA 30 21/02/2007 1 ZIMPIEZR ENCESG OF
£70,1,2: PREPARAR AMBAS ETQ. 60 20/03/2007 ETQ1_ 2:CALIDAD DE LA PEGA 30 29/01/2008
ETQL,2:IMIEZA GRAL, e £7Q1,2:PEGA MUY ESPESA, LIMPIEZA DE EQUI 25 29/01/2008
etiguet 601,602: ajustes por formato nue 210 30/03/2007 ETOL, 2:LIMPIEZA GRAL Y AILISTES, 50 29/01/2008
ETQ1,2. REVLY LIMP,EN GRAL, 20 03/04/2007 ETQL2AIMPIEZA GRAL. 30 01/02/2008
£701,2: AJUSTES EN INSPECTORES. 20 11/04/2007 ETQ1,2iLASER CAYO EN FALLA. 20 01/02/2008
ETQ1,2:SINCRONIZAR ENTRADA BOT.A CONOS. 10 11/04/2007 EIEU, 2 LIMPIEZA DEEBIIPOS: 10 06/02/2008
ETQ12: AJUSTES EN GENERAL. 40 12/04/2007 ETIQ1,2: FALLA POR LA PEGA. 10 06/02/2008
etlq 601,602: problemas para etiquetar 210 13/04/2007 ETIQ1,2: PROBLEMAS CON LA PEGA. 10 07/02/2008
ETIQ 601,602; PROBLEMAS PARA ETQU 120 13/04/2007 ETQU-2:AJUSTES VARIOS 30 11/02/2008
SR IR R AR ETIQ1,2: AUSTES VARIOS EN TODA LA MAQUI 60  11/02/2008
etlq 1;2 limpleza de maguinas, etlq, 601,602 20 17/04/2007 FIO M A D PERESD, 30 12/02/2008
st dic el ETQ1-2IMPIEZA EXCESO DE PEGA 60  12/02/2008
ETQ1,2: AJUSTES EN GENERAL. 130 26/04/2007 ETIQ1,2 PROBUEMAS CONTAPEGH: 120 12/02/2008
A BEANGENERAL S GRENE0 ETQ1-2:LIMPIEZA Y CAMBIO DE ETQES. 30 19/02/2008
ETO1,2:LIMPIEZA GENERAL 15 10/05/2007 a2 LN A DE FIPOST 20 21/02/2008
ETQ1,2: AIUISTES DE ARRANQUE 507 3410512007 ETIQL,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS, 20 23/02/2008
ETQ1,2:LIMPIEZA GRAL, 20 15/05/2007 ETQL,2:AIUSTES EN/GRAL. 10 25/02/2008
ETQ1, 2:LIMPIEZA GRAL. o et ETQI,2:AIUSTES EN GRAL, 10 25/02/2008
£TQ1,2: AJUSTE EN ETIQUETADORAS 80 21/05/2007 ET1Q1,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS, 10 25/02/2008
ETQ1,2: AJUSTES EN GRAL X CAPUCHON MALO, 70 21/05/2007 ETIQL,2: LIMPIEZA DE ECLIIFGS 10 27/02/2008
ETQ1,2: AJUSTES A LOS IEL X NO RECHAZAR 20 22/05/2007 ETIQ1,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS. 10 28/02/2008
ETIQ1,2: ETIQUETAS DOBLADAS 10 23/05/2007 ETQL-2 AILSTES VARIOS 15 04/03/2008
ETQ.1,2:TRANCA DE ETEQUETAS EN MAGAZINE, 20 23/05/2007 ETELZUMREROR . 10 05/03/2008
£7Q1,2FALLA DEL LASER (VIDEO JET) SRR ETQ1,2: EXCESO DE HUMO EN EL AREA 20 06/03/2008
ETAL.2:FALLA BE VIDEO JET. g ETQ1-2:NO SE CUMPLE EL PEDIDO FALTA ETIQ 360 14/03/2008
ETQ1,2:MAL ETIQX ETIQUETAS DOBLADAS, 14 15/08/2007 ETQ1y2:Limplezs general 20 17/03/2008
ETQ1,2:LIMPIEZA GENERAL DE PALETA 20 22/06/2007 ETQ1yZ:Ajuste de semi capuchon 70 17/03/2008
£T01,2:ACONDICIONAMIENTO DE ETIQUETADO. 40 25/06/2007 ETQ1,2: AILSTES ADART, ETQ. NUEVA 390 17/03/2008
ETIQUETADORAS. B oo ETQ1-2:REALIZAR LIMPIEZA GENERAL 50 18/03/2008
ETQJ,2:LIMPIEZA DE PALETAS Y MAGAZINES. 20 29/06/2007 ETOLZREAZAF UMPIEZA 20 18/03/2008
ETQ11,2:CAEN EN FALLA LOS VI, 10 30/06/2007 ETQ1-2:REALIZAR LIMPIEZA GENERAL 30 24/03/2008
£TQ1,2:LIMP DE PALET, Y AIUST MAGAZINES 30 02/07/2007 ETQ1-2:DARARSE BOMBA JABON 30 27/03/2008
ETQ1: LIMPIEZA (ETQ2 PARADA) 10 10/07/2007 ETQ1-2:LIMPIEZA GENERAL 30 01/04/2008
ETQ1, 2{EXCESD BOT,CAIDAS VIA ENTRADA, 10 17/07/2007 STC 4:LIMPIEZA SENERAL 15 01/04/2008
£TQ1,2:AJUSTES EN GRALX EXC.MAL ETIQ, 80 18/07/2007 ETQ.1,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS 30 14/04/2008
ETQ1,2:LIMP.GRAL. SR IHGT £T1Q1,2: UMPIEZA DE EQUIPOS, 10 16/04/2008
ETQ1,2: AIUST.EN GRAL X CAPUCHON, 80 24/07/2007 ETIQ1,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS. 20 22/04/2008
ETQ1,2: MALA OPERAC.Y LIMP.GRAL. 30 24/07/2007 ETIQ1,2: AIUSTES DE ARRANQUE, 10 23/04/2008
ETQL,2:FALLA IMPRESION V1), 14 24/07/2007 £T101,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS. 10 28/04/2008
£TQ1,2: LIMPIEZA GRAL.. 20 25/07/2007 ETCL-2AIUSTES VARIDS 40 29/04/2008
ETQ1,2:TORN,SINFIN,PIIERDEN SINCRONISMO, 30 31/07/2007 ETQ1-2AIUSTESVARIOS 30 30/04/2008
ETQ1,2:FALLO VIET. 14 31/07/2007 ETIQ1,2:LIMPIEZA DE EQUIPOS. 10 30/04/2008
E7Q1,2: LIMPIEZA 15 09/08/2007 ETQ1-2:AJUSTES VARIOS 40 02/05/2008
ETO1,2:AJUSTES EN GRAL. 20 22/08/2007 ETQ1-2:AIUSTES VARIOS 40 02/05/2008
ETIQ1, 2:LIMPIEZA DE EQUIPOS, 10 05/05/2008
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ET01-2:AJUSTES VARIOS 30 06/05/2008 bulk DEP:PALETA DARADA TRANCADA 20 16022007
ETQ1-2:LIMPIEZA 20 07/05/2008 BULK: SE TRANCA EN LA SALIDA. 25 21/02/2007
ETI01,2: IMPIEZA DE EQUIPOS. 10 07/05/2008 BULK: FALLA/CAMBIO SENSOR DE CARRO 70 22/02/2007
ETIQ: AJUSTES DE ARRANQUE. 20 09/05/2008 BULK: FALSO CONTACTO LAMPARA SEGURIDAD 75 2210212007
ETQ1-2:AJUSTES VARIOS 30 12/05/2008 BULK: FALLA POR BAJA VELOCIDAD 10 22/02/2007
ETQ1-2:AJUSTE VARIOS 30 13/05/2008 BULK 6: SE TRANCA EN ELEVADOR. 40 23/02/2007
ETQly2:Ajust,ceplilo y armar 120 23/05/2008 bulk DEP:PALETA SE TRANCA EN MAQ. 20 230202007
ETQ1,2:LIMPIEZA GRAL, 30 27/05/2008 BULK:AJUSTE DE SENSOR DF BRAZOS, 20 23/0212007
ETIO1,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS. 20 31/05/2008 BULK: AJUSTE DE SENSOR DE CARRO 15 24/02/2007
ETQ1-2:AJUSTES VARIOS 170 02/06/2008 bulk DEP:PALETA DARIADA TRANCADA 10 27/02/2007
ETQ1-2:CAMBIO Y AIUSTES VARIOS 60 06/06/2008 bulk DEP:ajuste fotoluz de entrada, 10 28/02/2007
ETIQL,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS, 20  08/07/2008 BULK: FALLA DE COMUNICACION, 30 03/03/2007
ETIQ,2: AJUSTES EN URAS, 10 14/07/2008 BULK: FALLO CHUPONERA. 60  03/03/2007
£7101,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS, 10 15/07/2008 BULK: SE TRANCA EN ELEVADOR. 20 06/03/2007
ETIQ1,2: LIMPIEZA DE EQUIPO, 10 18/07/2008 BULK: PROBLEM CON BRAZOS DE APRIETE SUP 20 0803/2007
ETQI-2:FALTA CEPILLOS RESPALDO 60  19/07/2008 BULK 6: SEGURO MECANICO ACTIVADO 15 08/03/2007
ETIQ1,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS, 30 23/07/2008 BULK 6: SE TERANCA EN ELEVADOR. 25 08/03/2007
ETIO1,2: LIMPIEZA DE EQUIPDS. 10 31/07/2008 BULK: SE TRANCA EN SALIDA, 20 12/03/2007
£7101,2: LIMPIEZA DE EQUIPOS. 10 12/08/2008 bulk FALTA DE INSUMO BOT MALTA LIGHT 195  13/03/2007
ETQ1y2:Limpleza general, 10 13/08/2008 BULK: PALETA MALA 25 15/03/2007
F — BULK:SECAE PALET X FALSA SERIAL CON FLEJE 70 15/03/2007
'.'}_’._ o e BULK: TABLAS SE TRANCAN PARTE SUP.DE MAQL 25 20/03/2007
I : BULK:TABLASSETRANCANENENTRADAMESA ELEV, 20 221032007
BULK: SE TRANCA EN ELEVADOR. 10 27/03/2007
BULK: SE SALE EJE CARRO DE BOTELLA 50 27103/2007
| BULK:SE TRANCA EN PARTE SUPERIOR ELEVA. 30 28/03/2007
I bulk: ajustes de velocidades format nuev 60 30/03r2007
BULK: SE TRANCA EN ELEVADOR. 10 31/03/2007
BULK: SE TRANCA PALETA 10 31/03/2007
bulk: ajustes de vel camello 30 03/0472007
_— bulk: paleta desplazada 15 03/04/2007
= BULK: FALLA SENSOR DE PALETA/CARTON 20 04/04/2007
BULK: FALLA SUCCION DE SEPARADORES. 50 09/04/2007
BULK:TRANCARSE CADENA DE ENTRADA. 75 10/04/2007
e e e S e ey T 7 bulk PALETA MALA, SISTEMA BULK 10 16/04/2007
Flgura 3, Comportamiento del tiempo de duracién de la falla Etiquetadoras 601 y BULK: SE TRANCA EN LA SALIDA. 10 17/04/2007
602, Input Analyzer BULK:ELEVADOR PIERDE REGISTRO, 25 17/04/2007
BULK: CAMELLO: BOTELLAS CAIDAS 30 18/04/2007
BULK: Falla de alre 70 2310412007
Tabla 4. Reportes P2. Fallas Despaletizador Bulk BULK: FALLD PRESION ‘DEAIRE.CHUPONERA. SIS ATEI0T
BULK tranca torre de paletas en salida 156 24/04/2007
Falla Tiempo (min) Fecha BULK se desarma paleta en la entrada a5 24/04/2007
BULK: PALETAS MALAS DETERIORADAS 10 03/01/2007 BULK: POR PALETAS MUY LEJOS SE VACIA 30 24/04/2007
BULK: SENSOR DE CENTRADD DE CAPA 10 03/01/2007 BULK:LIMP.GRAL. PARTEINTERNA X EXC.VIDRIO 50 25/04/2007
BULK: SE TRANCA EN VIA DE SALIDA, 30 04/01/2007 BULK: se tranca paleta 10 26/04/2007
BUILK: SE TRANCA EN VIA DE SALIDA, 30 05/01/2007 BULICFALLA DEL CAIMAN. 40 26/04/2007
BULK: SE DISPARA TERMICO CADENA ENTRADA, 80 06/01/2007 BULK: 58 tranca paleta. 10 28/04/2007
BULK: SE TRANCA EN VIA DE SALIDA, 15 06/01/2007 BULKFALLA PISTON BRAZOS LATERALES. 18 o 2B/04/2007
BULK: SE TRANCA EN VIA DE SALIDA, 10 08/01/2007 BULK: EQUIPD SE CONFUNDE. 30 02/05/2007
BULK; PALETA SE TRANCA EN LA SALIDA, 15 10/01/2007 bulk: cable partido sensor altura 80  07/05/2007
BULK: PALETA SE TRANCA EN LA SALIDA, 165 10/01/2007 bulk: ajuste disco de altura 20 07/05/2007
BULK: SE CORRIO CHUPONERA a0 10/01/2007 bulk: se parte base sensor de altura 15 a7/0s/2007
BULK.: PALETA DARADA 10 12/01/2007 PULE: FALLA DISCO DETECTOR 25 08/05/2007
BULK.:SE TRANCA EN ELEVADOR, 15 12/01/2007 BULK: FALLA DISCO DETECTOR 10 09/05/2007
BULK:FALLA DEL CIRCUITO DE SGDAD. 20 18/01/2007 BULK: CARTON HUMEDO. 10 090520070
BULK 6: ajuste base del sensor chuponer 10 22/01/2007 BULK: SE TRANCA EN VIA DE SALIDA, 15 08/05/2007
BULK 6: ajuste base del sensor chupener 10 23/01/2007 BULK:PLATILLO TOPE,VASTAGO PEGADO. 20 09/05/2007
BULK : PALETA SE TRANCA EN ELEVADOR, 25 24/01/2007 BULK: se dafia sensor seguridad de carro 90  11/05/2007
BULK : PALETA SE TRANCA EN ELEVADOR, 75 26/01/2007 BULK: ajuste de disco detector 20 11/05/2007
BULK ; PALETA SE TRANCA EN ELEVADOR, 30 27/01/2007 BULK: se dezplaza carga/recoger vidrios 80 11/05/2007
BULK: SE PARTE Y SE TRANCA EN SALIDA, 35 30/01/2007 BULK: tiempc dujcainbio o paleta 50 11/05/2007
BULK; SE LUBRICA CHUPONERA, 10 30/01/2007 BULK: SETRANCA PALETA 10 12/05/2007
BULK:FALLA SENSOR CAIMAN 10 20/01/2007 BULK: FALLA SENSOR DE DISCO DETECTOR 30 14/05/2007
BULK:NO AVANZA CARRO TRANSPORT BOT, 15 30/01/2007 BULK: CARTON SEPARADOR CON DEFECTO 20 14/05/2007
bulk. salida bulk 10 D6/02/2007 BULK; AJUSTE SENSOR DISCO DETECTOR 10 15/05/2007
BULK:TRANCARSE PALETA 20 06/02/2007 BULK: PALETA CON TACDS AFUERA SE TRANCA 15 15/05/2007
bulk. ajuste sensor pinza 15 06/02/2007 BULK:RESETEAR EQUIPO. 10 15/05/2007
BULK:MARCOS DE MADERA SE PARTEN EN MAQ 75  07/02/2007 BULK: PALETA CON TACOS AFUERA SE TRANCA 15 16/0sf2007
BULK: SE TRANCA EN ELEVADOR, 35 08/0212007 BULK: SE TRANCA PALETA CAD. ENTRADA 10 16/05/2007
BULK: AJUSTE SENSOR DE CHUPONERA, 15 08/0212007 DUIKB: paradlas tenetitvas POIRET/oN200Y,
BULK: FALLA DE MONTACARGA FALTA PALT 10 Dan2/2007 BULK: COMPUTADOR DEL EQUIPO CAE EN FALLA 74 21/05f2007
BULK: PARTISE CABLE DE CENTRAJE DE CAPA, 40 08I02/2007 ALK EALLA ENELCARTONYIDISCO DEYECTD) 20 21/0572007
BULK: PARTISE CABLE DE DISCO DETECTOR 80  10/02/2007 ROLE SETANCAEN EEVADOR: 20 UL,
BULK: SE TRANCA EN ELEVADOR. 15 1300202007 BULK:AJUSTES EN GRAL.X TRANCA DE TABLAS, 30 21/05/2007
BULK: SE TRANCA EN ELEVADOR, 20 14/02/2007 BULK: FALLA DE LA COMPUTADORA. 10 22/05/2007
BULK: FALLA EN EL CARTON ¥ DISCO DETECTO 15 22/05/2007




BULK: FALLA SENSOR TUMBA PALETA

BULK: PALETA DETERIORADA SE TRANCA
BULK:REVIS.YCAMBIO BASE DELDISCODETECTOR
bulk 6: se tranca Intern en portatabla

BULK: FALLA DE LA COMPUTADORA./RESETED
BLLK: FALLA DE LA COMPUTADORA./RESETED
BULK: PALETA MALA 5E TRANCA

BULK:AJUSTAR PARED DE CAMANES X TRANCA,
BULK : PROBL CON EL TOPE DE PALETA ARRIB
BULK:SE DISPARA TERMICO CADENA DE ENTRA
BULK : PROBL CON EL TOPE DE PALETA ARRIB
BULK: S5E TRANCA PALETA

BULK:DISCO DETECTOR 5E PEGA VASTAGO,
BULICAIUSTE PARED DE CAIMANES,

BULK 6: PAREDES INTERNAS DOBLADAS

BULK: PALETA DARADA SE TRANCA

BULK:SE TRANCA EN ELEVADOR,

BULK:FALLO PANEL DE MANDO{COMPUTADORA).
BULK: PROGRAMA COLGADO/RESETEO

BULK: SE TRANCA EN ELEVADOR.

bulk. ajuste de barandass camello

bulk 6: paleta sobre dimenclonada

bulk: Stop de emergancla con retardo

bulk: Stop de emergancia con retardo

bulk DEPE: VACIO DE BOT ENTRE PALETA Y PALETA
BULK.

bulk DEPE: SE TRANCA PALETA EN LA ENTRADA
BULK: S€ TRANCAN EN ELEVADOR.

bulk DEP, FALTA DE VELOCIDAD ENTRE LAS BOTELL
BULK:TENSAR CAD.MOTRIZ, PRIMERA SECCION.
BULK:CAIMAN PELA SEPARADORES DOBLLADOS,
BULK: SE TRANCA EN ELEVADOR,

bulks: paleta mal arrumada

bulk: problemas con pinzas agarra carton
BULK:AJUSTE EN CAIMAN (PELA SEPARADOR),
BULK.:MAQ. SE CONFUNDE

BULK:PALETAS CON SEPARADORES HUMEDOS.
BULK:SE COLGO EL PROGRAMA DEL COMPUTADOR
BULK:SE PATIO DISCOFOTOLUZ"ENTRADA PAL."
BULK; SE LADEA ¥ SE TRANCA,

BULK:CARTON HUMEDO SE ROMPE EN ELEVADOR,
BULICAIUSTE DE PAREDES DE ENTRADA DE PAL
BULK:AJUSTE DE SENSOR ENTRADA DE PALETAS
bulk DEP: FALLA/AJUSTE DE BRAZO Y CARRO
BULK:FALLA DE COMUNICACION X CABLE ROTO,
bulk: danfoss disparado vin de entrada
BULK:REVIS.Y AJUSTES BRAZOS DE APRIETE.
BULK: CARRD 5€ QUEDA PEGADO

BULK: CARTONES DE PALETAS CORRIDOS

BULK: SE TRANCA PALETA SIN TABLA

bulk DEP: CAIMANES DESALINEADOS

bulk DEP: CARTON DESCENTRADO NO LD AGARRA
bulk 6: espejo dafiado

BULK: SENSOR DISCO TOPE,FALLA

BULK: AJUSTE SENSOR DE CAIMANES

bulk; ajustes de base de fotoluces
BULK:DESCARRIL.CORREA DENTADA BRAZOS.
BULK:DESCARRIL.CORREA DENTADA BRAZOS,
BULK:ENDEREZAR BASE ESTRUCT.(GOLP.MONTAC
BULK: :AJUSTES EN CAIMANES

BULK: AJUST ALTURA MESA ELEVADORA

bulk DEP; SE TRANCAN PALETAS MALAS

bulk DEP; BAJA VELOCIDAD DE LA MAQ CON HG
bulk DEP: SE DOBLA BASE DE FOTOLUZ

bulk LIMPIEZA DEL DESPALETIZADOR

bulk DEP: CARTONES DESALINEADOS
BULK:SEPARADORES DE CARTON, DESALINEADOS,
bulk DEP: FOTOLUZ DESENFOCADA/TUMBA PALETA
BULK: FALLA EN ELPLC

bulk 6: base de fotoluz daflada

bulké: ajuste de caimanes flojos

bulké: problemas con arrumado de paletas

bilk: lubricacion de cuadrante de altura

bulk DEP: CARTON SEP. DESALINEADOS

bulk DEP: AJUSTE DE GANCHOS

bulk DEP: FALLA CENTRADO DE CAPAS ¥ CAIMANES
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02/07/2007
02/07/2007
03/07/2007
04/07/2007
04/07/2007
04/07/2007
04/07/2007
04/07/2007
10/07/2007
10/07/2007
12/07/2007
12/07/2007
12/07/2007
13/07/2007
13/07/2007
16/07/2007
16/07/2007
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BULK: PINZAS NO AGARRAN LOS CARTONES 40 17/07/2007
BULIGFALLA X CABLE ROTO. 20 1'_?:'07!2_00?
BULK: CUADRANTE TOPE DE PALETA NO SUBE 40 18/07/2007
BULK: ESPEIO REFLECTOR PARTIDO 20 18/07/2007
BULK: MAQ.CONFUNDIDA. 14 18/07/2007
BUKLBD1, SE TRANCA PALETA MALA EN LA ENT 20 18/07/2007
BULI:ARRUMADORA, TABLA SE DESCARRILA, 25 19/0772007
bulk DEP: FALLA/ CAMBIO PISTON DISCO DETECTOR 225 20/07/2007
bulk DEP: SE TRANCA PALETA EN SALIDA 20 20/07/2007
BULK: SENSOR DE DISCO POSICIONAMIENTO 5 20/07/2007
BULK: SUMINISTRO DE BOTELLAS 50 20/07/2007
BULK:FALLA CHUPONES DE SUCCION 20 21/07/2007
BULK:SE TRANCAN, 20 24/07/2007
BULK: SOLDAR BARANDA(TUMBA BOT..). 30 25/07/2007
bulk DEP; CADENAS DE PALETAS NO ARRANCAN 60 26/07/2007
bulk DEP: MAQUINA CONFUNDIDA 120 26/07/2007
BULK: PALETA MAL ARRUMADA, 20 26/07/2007
BULK: FALLA DE COMUNICACION 162 01/08/2007
BULK: FALLA DE COMUNICACION 170 01/08/2007
BULK: PARTIO PISTON DETECTOR DE CAMADAS 25 01/08/2007
BULK: FREND DE MESA ELEVADORA DE BOTELLA 30 03/08/2007
BULK: FRENO DE MESA ELEVADORA DE BOTELLA 30 04/0872007
BULKE: GUIA DE CADENA ROTA ENTRADA 30 0B/08/2007
BULK: POR DISPARARSE MOTOR DE ENTRADA 10 10/08/2007
BULK:AJUSTE DE SENSOR ENTRADA 15 13/08/2007
BULK:TRANCARSE PALETA DARADA 35 15/08/2007
BULK. 10 17/08/2007
BULK:FALLA DE COMUNICACION 240 17/08/2007
BULKG: PANEL VIEW PIERDE COMUNICACION 105 17/08/2007
BOTELLA SE PARTE EN EL PROCESO 90 21/08/2007
BULK:SE CAE TERMICO CAD.ENTRADA PALETAS. 25 21/08/2007
BULKG: POR PARTIRSE CABLE 20 21/08/2007
bulk camello: exeso de botellas caidas 60 2210812007
bulk camello: exeso de botellas caldas 30 22/08/2007
BULK:SE TRANCA EN LA MESA ELEVADORA. 20 22/08/2007
BULK: PALETA SOBREMEDIDA SE TRANCA SALID 20 24/08/2007
BLILK: SE TRANCA EN LA ENTRADA. 35 27/08/2007
BULK 6: AIUSTE DE SENSOR DE BRAZDS. 10 28/0872007
BULK 6: AIUSTES DE VELOCIDAD CAMELLD 45 28/08/2007
BULK 6:5E TRANCA EN GUIA DE ENTRADA. 15 2B/08/2007
BULK 6: AIUSTES DE VELOCIDAD CAMELLO 10 29/08/2007
BULK:FALLA AIRE EN BRAZO APRIETE. 25 03/09/2007
BULK:FALLA AIRE EN BRAZO APRIETE. 26 03/08/2007
bulk 6: problemas corto circuito 360 04/08/2007
BULK: SE TRANCA EN SALIDA. 10 04/08/2007
BULK:REV.CONJUNTO ELEVADOR 25 05/08/2007
BULK: SE TRANCA PAL EN LA ENTRADA, 15 07/0972007
BULK:MAQUINA SE CONFUNDE. 25 10/09/2007
BULK: SE TRANCA PALETA EN EL ELEVADOR, 80 11/09/2007
BULK:BOTON DE SGDAD.,FALLA DE COMUNIC. 30 11/09/2007
BULK:FALLA EN SUCC.CARTON X FILTRO SUCIO 10 11/09/2007
BULK:FOTOLUZ ENTRADA,CABLE ROTO, 20 11/08/2007
bulk Paleta dafiada sa cayo en mesa de carga, 25 14/09/2007
BULK:FALLA INTERRUPTOR DEL ELEVADOR. 20 18/08/2007
bulk: CARTON PANDEADO 15 26/09/2007
BULKG: AIUSTES DE VELOCIDAD CAMELLO 15 26/09/2007
BULKE: EXCESO BOT CAIDAS 20 26/09/2007
bulk DEP: NO TRABAIA/ NI MANUAL 20 28/09/2007
BULK:CARTON HUMEDO,LO ROMPE EL CAIMAN, 20 04/10/2007
BULK:MAQUINA SE CONFUNDE. 20 04/10/2007
BUK:NIVELAR ESA ALIMENTACION DE PALETAS, 10 0510/2007
BULK:PARTIRSE CABLE PIST.LATERAL 70 08/10/2007
BULK:TRANCARSE PALETA MALA 20 10/10/2007
BULK:TRANCARSE PALETA MALA 30 16/10/2007
BULK: PALETA SE TRANCA EN ELEVADOR 10 18/10/2007
BULK:TRAER BOTELLAS AL SITID 40 18/10/2007
BULK: BOTELLA TAPA FOTOLUZ ENTRADA 10 19/10/2007
BULK:AIUSTE DE BRAZO 30 2611072007
bBULK:EXCESO BOTELLAS CAIDAS 20 26/10/2007
BULICTRANCARSE PALETA MALA 15 30/10/2007
BULK:EXCESO BOTELLAS CAIDAS 20 30/10/2007
BULK:FALLA MESA ELEVADORA, 20 30/10/2007
BULK:PARADAS DEL EQ.X CAMBIO PALETAS, 20 30/10/2007
BULK:EXCESD BOTELLAS CAIDAS. 30 01/11/2007
BULK:SISTEMA ACUMULACION, FALLA 60 08/11/2007
BUKL:AJUSTE SENSOR ENTRADA 20 13/11/2007
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BILK:AJUSTE DE VEL.

bulk DEP: AJUSTE DE SENSORES DE BRAZOS
BULK:REV.VIA{CAMELLO)

BULK:AJUSTE DE BRAZO

BULK:SALIRSE CANDADO

bulk DEP: NO SUBE CARRO DE CARTON

BULK: FALLA EN EL SISTEMA DE SEGURIDAD.
BULK:TRANCARSE PALETA MALA

BULK:SENSOR REGIST.CHUPONERA, SE ROMPE.
BULK:AJUSTE DE VELD,

BULK:EXC.BOT.CAIDA X PAL.CAMADA MALA.
BULK:FALLA EN "ORUGA".

BULK:FALTA DE NAVAJA PICA-FLEIE

bulk DEP: FALLA CHUPONERA
BULK:TRANCARSE PALETA MALA

bulk DEP: AJUSTE DE CARRO

bulk DEP: FALLA CHUPONERA/CABLE ROTD
BULK:FALLA EN MESA ELEVADORA (NO SUBE),
BULK, SE DARA CABLE

BULK:TRANCARSE PALETA MALA

BULK:FALLA EN LA OPERACION

BULK:FALLA EN MESA ELEVADORA (NO SUBE).
bulk DEP; SE PARA CHUPONERA FRECUENTEMENTE
BULK:AJUSTE DE VELOC.

BULK:CABLE ROTO

bulk DEP: AJUSTE DE CHUPONERA

bulk DEP: FALLA SENSOR CHUPONERA

BULK: EQUIPO NO RESPONDE,

BULK:AIUSTE CHUPONERA

BULK:AJUSTE CHUPONERA

BULK:AJUSTE DE VELOC.CAMELLO

BULK: AJUSTES EN BRAZOS DE APRIETE.
BULK:FALLA EN CARRO ARRASTRADOR.

bulk DEP: BRAZOS TUMBAN BOTELLAS

bulk DEP: BRAZOS TUMBAN BOTELLAS/SE LUBRICA
bulk DEP: FALLA DE CHUPONERA

BULK:AJUSTE CENTRAJE CAPAS

bulk DEP: BRAZOS TUMBAN BOTELLAS/CAMELLO
bulk DEP: CAE EN FALLA

bulk: CARTON HUMEDOD/ CAIMAN NO AGARRA
Bulk:Paleta trancads en la entrada

Bulk:Ajuste de calmanes

Bulk:5e parts manguera sist calmanes
BULK:TRANCARSE PALETA MALA

BULK:PERDER COMINICACION

bull parado salida del carton y las pale
Bulk:Magquina confundida.

BULK:Chuponera doblada.

BULK:TRNACARSE PALETA MALA
BULK:DESCARRILARSE PORTA-CABLES Y PARTIR
BULK:TRANCARSE PALETA MALA
BULK:PARTIRSE PANTALLA PANEL-VIEW

BULK: SE PARTE FOTO LUZ , ESPEIOS,ENTR P
BULK: SE PARTE FOTO LUZ , ESPEIOS,ENTR,P
BULK:TRANCARSE PALETA MALA

BULK: SE TRANCA ENTRADA,

BULK: PALETA MALA SE TRANCA ENTRADA.
BULK: SE AJUSTA FOTO LUZ DE ENTRADA.
BULK: PALETA MALA SE TRANCA EN LA ENTRAD
BULK: POR FALTA DE REPUESTO.

BULK: SE AJUSTA FOTO LUZ DE ENTRADA.
BULK: PALETA MALA SE TRANCA EN LA ENTRAD
BULK: AJUSTE DE DISCO DETECTOR

BULK: SE RESETEA MAQUINA

BULK: AJUSTE DE ESPEJO FOTOLUZ ENTRADA
BULK: AJUSTE DE SENSOR DE DISCO DETECTOR
BULK: SE AIUSTAN PAREDES DEL ELEVADOR
BULK:BULK:PARTIRSE CABLE CARRO EMPUIADOR
BULK.

BULK: AJUSTE DE SENSOR DE DISCO DETECTOR
BULK: SE PARTE MANGUERA DE AIRE

BULK: SE ROMPE PALETA EN ELEVADOR

BULK: SE TRANCA,

BULK:TRANCARSE PALETA ENTRADA
BULK:TRANCARSE PALETA FALTA TABLA

BULK,

Y
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13/11/2007
14/11/2007
14/11/2007
15/11/2007
211112007
22/11/2007
23/11/2007
28111/2007
2711112007
28/11/2007
28/11/2007
30/11/2007
30/11/2007
04/12/2007
04/12/2007
051212007
05/12/2007
05/12/2007
06/12/2007
06/12/2007
06/12/2007
06/12/2007
07/12/2007
10/12/2007
11/12/2007
1211212007
12/1212007
12/12/2007
1312/2007
14/12/2007
181212007
20/12/2007
201122007
2111272007
21/12/2007
21/12/2007
21/12/2007
21/12/2007
26/12/2007
27/12/2007
08/01/2008
08/01/2008
09/01/2008
11/01/2008
11/01/2008
11/01/2008
14/01/2008
16/01/2008
18/01/2008
18/01/2008
30/01/2008
30/01/2008
31/01/2008
31/01/2008
31/01/2008
01/02/2008
01/02/2008
07/02/2008
07/02/2008
0B/02/2008
09/02/2008
08/02/2008
11/02/2008
13/02/2008
14/02/2008
1410212008
14/02/2008
14/02/2008
15/02/2008
15/02/2008
15/02/2008
15/02/2008
15/02/2008
15/02/2008
15/02/2008
16/02/2008

BULK:FALSA SERAL EN MESA ELEVADORA,
BULK:TRANCARSE PALETA MALA

BULK: CARTONES DESPLAZADOS.
BULK:AJUSTE DE ENTRADA PALETA
BULK:TRANCARSE PALETA MALA

BULK: SIS. INTERCALACION SE CONFUNDE
BULK:FALTA BOTELLA A GRANEL

BULK: POR FALTA DE REPUESTO, SENSOR ENTR
BULK:ALMACENISTA NO CONSIGUE REFUESTO.
BULK:FALATA DE MONTACARGUISTA.
BULK:FALLO FOTOLUZ MESA ENTRADA DE PALET
BULK:NIVELAR TRANSFERENCIA

bulk DEPALETIZADOR

BULK,

BULK: COMPUERTA GOLPEA PALETA

bulk DEP:Tabla trancada en entrada,
BULK:AJUSTE DE BRAZO

BULK:Mala operacion

BULK:REVISAR FOTO-LUZ ENTRADA PALETA
BULK: Paleta mala trancada a la salida
BULK:AJUSTAR FOTO-LUZ

BULK:TRANCARSE PALETA MALA
BULK:Ajuste de chuponera.
BULK:TRANCARSE PALETA MALA

BUL: FALSO CONTACT. CABLE CHUPONERA
BULK: FALLA CICLO PALETAS SALIDA

BULK: PALETA ATASCADA EN ENTRADA BULK
BLK: AJUSTE SENSOR BRAZO CENTRAJE CAPA
BLK: OPERACION INADECUADA

BULK:AJUSTE CHUPONERA

BLK: AJUSTE EN SENSOR DESPLAZAMIENTO
BULK:AJuste de calmanes.

BULK:Carton desplazado.

BULK: SE TRANCA PALETA EN LA ENTRADA
BULK: FOTO LUZ DESENFOCADA,

BULK: POR TABLA MALA SE CAE PALETA,
BULK:AJUSTES EN BRAZO MOVIL POSTERIOR,
BULK: MAQUINA SE CONFUNDE.
BULK:AJUSTE SENSOR

BULK:TRANCARSE PALETA SOBRE-MEDIDA
BULK: POR DARARSE TARJETA, CHUPONERA
BULK:FALLA ENTRAGA DE CAPAS,

BULK: PALETA MALA,SE TRANCA ELEVADOR.
BULK: 5E PARTIO RODILLO TENSOR,CARRO CHU
BULK: 5SE QUEDAN PEGADOS , CAIMANES.
BULK: AJUSTE DE CHUPONERA,MAQ CONFUNDIDA
BULK: FALLA SENSOR DE BRAZOS.
BULK:PARADAS X SEPARAD.CARTON MOJADOS.
bulk: Ajustande calmanes del bulk .,

Bulk: Ajustando calmanes y base de los misme b
BULK: TERMICO DISPARADO, AJUSTE SENSOR
BULK:PERDER PROGRAMA

bulk: CAERSE PALETA LIMPIAR

BULK: PALETA CAIDA,ENTR,

BULK: MAQUINA CONFUNDIDA,
BULK:AJUSTE DE BRAZOS

BULK:PALETA SOBRE-MEDIDA
BULK:TRANCARSE PALETA

BULK.LIMP.GRAL DE PISO INFERIOR.
BULK:REVISAR AUTM./MANUAL

BULK:SE CONFUNDE.

BULK:STOP ACCIONADO

BULK:Nivelar paraded externa,

BULK:PALETA TRANCADA

BULK:AJUSTE DE BRAZOS

BULK:TRANCARSE PALETA

bulk DEP:Se parte cad, plastica via salida
BULK:AJUSTE SENSOR BRAZO

BULK:Exceso de botellas caidas.

BULK:Se rompe malla transportadora de bo
BULK:Tabla no sale de via

BULK:PALETA SOBRE-MEDIDA

BULK:Tabla mala trancada

BUH;:SE DISP.TERM.VIA ENTRADA.

BULK: MAQUINA SE CONFUNDE,

BULK: TERMICO DISPARADQ,
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11/03/2008
18/03/2008
18/03/2008
18/03/2008
24/03/2008
25/03/2008
25/03/2008
26/03/2008
28/03/2008
28/03/2008
31/03/2008
31/03/2008
02/04/2008
02/04/2008
02/04/2008
04/04/2008
04/04/2008
04/04/2008
07/04/2008
08/04/2008
08/04/2008
21/04/2008
22/04/2008
23/04/2008
23/04/2008
24/04/2008
24/04/2008
24/04/2008
28/04/2008
30/04/2008
30/04/2008
06/05/2008
DB/05/2008
07/05/2008
07/05/2008
07/05/2008
07/06/2008
08/05/2008
0B/08/2008
08/05/2008
08/05/2008
08/05/2008
08/05/2008
12/05/2008
12/05/2008
12/05/2008
211052008
22/05/2008
22/05/2008
24/05/2008
24/05/2008
27/05/2008
27/05/2008
27/05/2008
27/05/2008
27/05/2008
27/06f2008
27/08/2008
28/05/2008
31/05/2008
31/05/2008




 BULK:PALETA TRANCADA,
BULKITRANARSE PALETA SOBRE-MEDIDA
BULK.
BULK: DESAJUSTE PISTON CARRO ARRSTRADOR.
BULK:S2 rompe malla transportadora.
BULK:Ajuste de sensor recorrido sit cart
BULK:CAERSE BOTELLAS
BULK:TRANCARSE PALETA SOBRE-MADIDA
BULK:AJUSTAR MESA CAD.ENTRADA PALETAS,
BULK:Ajuste de puarta
BULK:TRANCARSE PALETA MALA
BULK: MADERA MALA TRANCA ELEVADOR
BULK: PALETA MALA TRANCA ELEVADOR
BULK: FALSO CONTACTO ZONA SGDAD,
BULK:Cable multiple de chuponera roto
BULK:FALLA EN FOTOLUZ "SUMINISTR PALET."
BULK:CABLE ROTO
BULK:CAERSE BOTELLA PARTIR ESPEIO
BULK:TRANCARSE PALETA MALA
BULKTRANCARSE PALETA SOBRE-MEDIDA
BULK: AIUSTE SENSOR DE MESA ELEVADORA.
BULK: AIUSTE SENSOR DEL CARRO.
BULK:TRANCARSE PALETA MALA
BULK: PALETA MALA SE TRANCA EN LA ENTRAD
BULK: PARAR PARA LIMPIAR EL AREA,
BULK:AJUSTE DE BRAZO
BULK:REV.SENSOR ENTRADA
BULK: PALETA MALA,SE CAE ARRUME,
BULK:Ajuste da pared
BULK:Ajuste de sensor calmanes
BULK: AJUSTE BRAZOS DE APRIETE
BULK: AJUSTE MESA ELEVADORA
BULK: PARTE SENSOR BRAZOS DE APRIETE
BULK: FALLA ELEVADOR , SE REINICIA EL EQ
BULK: MESA DE ENTRADA NO ARRANCA
BULK: FOTO LUZ DESENFOCADA.
BULK: PISTON DEL CAIMAN PEGADO
BULK:CABLE ROTO
BULK:REGULADOR DARADO
BULK:TRANCARSE PALETA MALA
BULK: PALETA MALA SE TRANCA, ENTRADA
bulk DEP, SE METE PALETA DE BOT. RETORNABLE
BULK, SE DARA SENSOR EN CHUPONERA
BULK:AJUSTE DE BRAZOS
BULK:CAMBIAR SENSOR CENTRAJE CAIA
BULK:AJUSTE DE BRAZOS
bulk DEP, NG ENTRA PALETA (DARADRA)
BULK:AJUSTE SENSOR
BULK: SE TRANCAN MARCOS Y PALETAS,
BULK:AJUSTAR VELC.CADENA
bulk DEP, 5E TRANCA PALETA SOBREDIMENCIONADA
BULK: SE REINICIA, EQUIPO,
BULK: 5E TRANCAN RODILLOS A LA SALIDA,
BULK:AJUSTES MEC.EN CHUPONERA,ESTA DOBLA
BULK:PALETA DARADA,FALTAN TABLAS SE TRAN
BULK, SE QUEDA PEGADO PISTON
BULK:CAERSE PALETA Y LIMPIAR
bulk DEP, SE PARTE PALETA
BULK:TRANCRSE PALETA MALA
BULK: FOTO LUZ DESENFOCADA,
BULK: LIMPIEZA, EXCESD DE VIDRIO.
BULK: SE TRANCA PALETRA EN LA SALIDA,
BULK: CAMBIO GOMA ESPUMA DE LOS BRAZOS.
bulk POR BRAZOS DANADO CAE BOTELL. PARTE ESPE
BULK: PALETA MALA, OCACIONA TRANCA,
bulk DEF, PIERDE SINCRONISMO
BULK: PALETA MALA SE TRANCA EN LA ENTRAD
BULK: AJUSTE DE SENSOR
BULK: SE TRANCA PALETA Y PARTE FOTO LUZ,
bulk DEP:Tabla mala trancada.
BULK: AJUSTE DE LA BASE CHUPONERA.
bulk DEP:Ajuste de brazos.
bulk DEP:Ajuste de sensor de pared
BULK: POR MALA OPERACION.
BULK: SE AJUSTO BRAZO,
BULK: AJUSTES VARIOS.
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13/06/2008
13/06/2008
16/06/2008
17/06/2008
17/08/2008
17/06/2008
19/06/2008
20/06/2008
23/06/2008
23/06/2008
23/06/2008
30/08/2008
30/06/2008
02/07/2008
02/07/2008
02/07/2008
04/07/12008
05/07/2008
08/07/2008
08/0712008
08/07/2008
08/07/2008
08/07/2008
15/07/2008
16/07/2008
16/07/2008
16/07/2008
16/07/2008
17/07/2008
17107/2008
18/07/2008
18/07/2008
18/07/2008
21/07/2008
2310712008
23/07/2008
25/07/2008
25/07/2008
28/07/2008
29/07/2008
29/07/2008
29/07/2008
30/07/2008
30/07/2008
30/07/2008
31/07/2008
01/08/2008
04/08/2008
05/08/2008
11/08/2008
12/08/2008
12/08/2008
13/08/2008
14/08/2008
19/08/2008
18/08/2008
18/08/2008
18/08/2008
20/08/2008

BULK: MAQUINA SE CONFUNDE. 20/08/2008
'BOTELLA PRES DENSIDAD BAJA AUN LADO 1 27/08/2008
SuIlt“ Paleta pm.l:h en Ia baes 29/0B/2008

EBREEEEBE g

'BULK: AIUSTE SENSOR ELECTRICO. 03/08/2008
BULK: AJUSTE DE CAIMANES. 04/02/2008
‘BULK: AJUSTE DE SENSOR CARTON 04/09/2008
BULK:Centrar,nivelar via de entrada 04/08/2008
e — o
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Fieura &, Comportamianto del tiampo da duracion de l falla Despaletizad
Input Analyzer

Tabla 5. Reportes P2. Fallas Empacador Kister 601

Falla Tempo(min] ___Facha
Kistar 601 fotoluz desenf sal llana 15 22/01/2007
KISLIAIUSTE GUIAS ENTRADA 15 30/01/2007

1 15 06/02/2007
KISTERS601:CAMBIAR CUCHILLA 60  06/02/2007
KISL:NO INYECTA PEGA EN CAJAS 10 07/02/2007
KIS1: FALLA SENSOR 8  24/02/2007
KISTER1:por pegoste de malta se parte 18 02/03/2007
KISTER1:camblo de cuchilla de corte 35 Dp3/o3/2007
KISL: SE PARTE MMGUERA DE AIRE 10 27/03/2007
KIST1: FALSA SERAL EN SENSOR /NO ARRANCA 30 27/03/2007
KIS, 1:LIMPIEZA GRAL./RODILLOS TERMOENCIB 60 28/03/2007
KIS1: FALLA EN DOSIFICADOR DE PEGA CAJA 15 29/03/2007
Kis1. 20 29/03/2007
KIS1: AJUSTE DE OREJAS Y ENFARDADORA 20  02/04/2007
kist:cuchllla corts, revisin y ajustes. 10 16/04/2007
kislisaccidn plast. ujum: wrnininm 10 18/04/2007
KIS, 1t AIUSTESVARIOS 25 17/04/2007
Ki51: baja tamparatura en &l horno 30 23/04/2007
KISTER 601: AJUSTE DE CUCHILLA 30 25/04/2007
KIS1:FALLA CUCHILLA DE CORTE DE PLASTICO 22 27/04/2007
KIS1:SE PARTE MANGUERA DE AJIRE. 20 02/05/2007
KIS1:FALLO SENSOR "FALTA DE PLASTICO", 20 02/05/2007
KIS 601; CUCHILLA MAL ESTADO 45 03/05/2007

KIS1:FALAS CONSTTES.DEL INY.DE PEGA,
kiste 601: problemas en el sist de corte
Kis1: SE DESINCRONIZA BRAZOS DE PEGA
KIS1: AJUSTE DESISTDEFEG:\ 30/05/2007
KIS1: AJUSTE SINCRONISMO DE DEDOS 30/05/2007

50  09/05/2007
150
10
15
15

KISL: FALLA CHUPONES DE CARTON 15 30/05/2007
30
40
15
5
10

10/05/2007
16/05/2007

KI51: FALLA CHUPONES DE CARTON 30f05/2007
KISL:5ECCION WPJJ-]ED_EC_&R'MN. AJUSTES. 30/05/2007

KIS1: AJUSTE DE SIST DE PEGA 30/05/2007
KISTER, 1:CUCHILLA NO CORTA EL CARTON, 06/06/2007
KIS1:MANTTO.CUCHILLA CORTE DEL PLASTICO. 07/06/2007
KIS1: AJUSTES DE INJECCION DE PEGA 85  0B/0B/2007
KIS1: AJUSTAR BARANDAS NTERNAS, 10 12/08/2007
KISLPLASTICO ROTO. 20 12/08/2007
Kis1:SE TERMING EL PLASTICO, 6  19/06/2007
KIS1:CUCHILLA DE CORTE DANADA. 15  22/06/2007
KIS1: FALLA SENSOR DE CUCHILLA 15 25/06/2007
KIS1; FALLAS/AJUSTES DE GUIAS ¥ BARANDAS 60  26/06/2007
KIST:CAMBIO DE CUCHILLA DE CORTE. 20 26/06/2007
KIS1:BANDA SECC.PLASTIF. SE DESCARRILA. 20 29/06/2007
KIS1: CORREA ENFARDADORA DE DESALINEA 40 03/07/2007
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KIS1;BAND. TRANSP.CIS.SE RECUESTA. 12 03/07/2007 KISTERSL:SODAR EJE MESA MULTIBAR 64 14/03/2008
KIS 1: CORREA TRANSP, CORRIDA 15 10/07/2007 KISD1:5e quema servometer sits bandejas 220 15/03/2008
KISTERGO1. SACAR PLASTICO ROTO. 8 19/07/2007 KISTO1:Ajuste sincro cad bandeas 30 17/03/2008
kister GO1: falla multibar 5 25/07/2007 KISTO1:Ajuste de cuchilla 50  26/03/2008
KIS1: PIERDE SINCRONISMO CADENA ENTRADA 20 30/07/2007 KISTO1; SE ROMPIO BARRA DE ENVOLTURA 25 27/08/2008
KI51:SECC.PLASTIF, CORREA RECOSTADA. 15 02/0B/2007 KITD1:Camblo de cuchilla as  02/o4f2008
KIST.1:5E CORRID CORREA EN EL ENVOLVEDOR 25 02/08/2007 KISTO1:A]uste de frano sist enfardado 10 02/04/2008
KIS.1: AJUSTE SECCION PLASTIFICADORA, 10 03/08/2007 KIS1: MAL CORTE PAPEL, AJUSTE RODILLOS 40 02/04/2008
KIS.1: PARTIO MANGUERA DE AIRE 12 03/08f2007 KISTO1:Ajuste de freno de cuchilla corte 13 04/04/2008
KISL:SECC.PLASTIF,, CORREA RECOSTADA. 60 04/08/2007 KISE01: FALLA TEMPERATURA PEGA BANDEJAS 15  04/04/2008
KIS1: CORREA ENFARDADORA SE ARRECUESTA 20  07/08/2007 KIS1: CROCHE AJUSTES 30 07/04/2008
KIS1: SE AFLOJA PRISIONERO BARRA ENFARDA 10 10/08/2007 KIS.1: NO CORRE PLASTICO MULTIBAR 60 09/04/2008
KIS1. 10  13/08/2007 KISL:SE AJUSTO CADENA ARRAST.CARTON 10 10/04/2008
KISL:FALLA CUCHILLA CORTE DEL PLASTICO, 30 13/08/2007 KIS1: FALLA EN EL FORMATO, 60 14/04/2008
KISTER 601: AJUSTES DEALTURA MESA ENFALD 15  14/08/2007 KIS1: PERDIDA DEL SINCRONISMO. 100  15/04/2008
KIST,1:5E TRANCA PLASTICO EN RODILLOS. 20 24/08/2007 KIS1:FALLA DE COMUNICACION, 44 21/04/2008
KISTERSBDL:SINCRINIZAR CORREA 45 04/09/2007 KIS1FALLA COMUNICACION 80 21/04/2008
KIS1:BOT,SE TRANCAN EN GUIAS DIVISORIAS, 10 06/08/2007 KISL. 10 21/04/2008
KIS1:PLASTIC SE PARTE Y ENREDA ENRODILLO 10 08/09/2007 KiS601: SINCRONIZAR. 15 22/04/2008
kister 601: ajustes de mesa enfaldadors 15 10/08/2007 KIS1: CAJA DESARMADA OCACIONA TRANCA VIL 30 22/04/2008
kister601: barra golpea encima de |a caj 15 12/09/2007 KIS601: SINCRONIZAR, S0  23/04/2008
KIS1:FALLA BOMBA DE SUCCION DE CARTON, 45 13/09/2007 KIS601:FALLA DE SINCRONISMO 60 24/04/2008
KIS,1: AJUSTE DE GUIA DE ENTRADA, 10 17/09/2007 KIS1:FALLG CORTE DEL PLASTICO. 15 29/04/2008
KIS1: AJUSTE CORREA DE ENFALDADORA 15 17/08/2007 KIS1:AIUSTES VARIOS 40 06/05/2008
KISL: AJUSTE SINCRONISMO CADENA D CARTON 15 17/05/2007 KIS1: CAMEIO DE CUCHILLA, DE CORTE. 40 07/05/2008
KIS1: SE PARTE BARRA ENVOLVEDORA 10 17/08/2007 KIS1:BAJA VELOC,CUCHILLA MALA 130 08/05/2008
KISL:AJUSTES EN GRAL.GUIAS,MULTIBARR, ap  19/0%/2007 KIS1:AIUSTAR BOQUILLA PEGA 15  13/p5/2008
KISL:FALLA ALIMENTACION SERVO DRIVER, 120 24/08/2007 KIS1:AJUSTE BARANDAS 30 21/05/2008
KIS1: AJUSTE DE CUCHILLA 15 26/09/2007 KISO1:PEGA NO CALENTABA 45 26/05/2008
kister 601: plastico trancado rodillo 55  02/10/2007 KISTO1:Mala operacion. 25 30/05/2008
KIS601: FALLA CORTADOR DE PLAST. 30 03/10/2007 KIs01:Cuchilla na corta bien 40 30/05/2008
KIS,1:SE PARTE CORREA, MESA DEL MULTIBAR 25  05/10/2007 KIS1:NO CORTA PLASTICO 30 06/06/2008
KISTE01: AJUSTES DE BARANDAS 10 08/10/2007 KIS1:CAMBIAR MAGUERA PEGA 60  DB/06/2008
KISTE01:AJUSTES VARIOS 50  10/10/2007 KIS1:CAMBIAR CUCHILLA 60  06/06/2008
KIS1:AJUSTES EN GUIAS SEPARADORAS BOTELL 30 11/10/2007 KIS1:MAGUERA NO CALIENTA 30 06/06/2008
KIS1:CAMBIO CORREA 1RA.SECC.ENFALDADO, 30 15/10/2007 KiIS1:Ajuste de sist agrupaje 100 10/06/2008
KIS1:AJUSTES BARANDAS X CAIDA BOTELLAS. 20 19/10/2007 KIS1:AILISTE SENSOR PLASTICO 15 10/06/2008
KIS1: AIUSTES VARIOS DE BARANDAS 20 24/10/2007 KIS1:BOQUILLA PEGA TAPADA 45 16/06/2008
KIS1: AJUSTES DEL FiX 20 24/10/2007 KIS1:PERDER PROGRAMA 105  16/06/2008
KISB01:SINCRONIZAR BANDEIA 30 26/10/2007 KIS01:Ajuste sincr,slts doblador de pest 20 17/06/2008
KISLEXC.CIS.MAL PLASTIF. 15 30/10/2007 KIST:REVISAR PROGRAMA 150  17/06/2008
KISBO1:SE PARTIO ACOPLE DE MESA 0 01/11/2007 KIS1: FALLA INYECCION DE PEGA. 10 18/06/2008
KISTE0L:Ajuste de foto-luz sist de enfar 30 0B/11/2007 KIS1: AIUSTES DE BARANDAS, 20 18/06/2008
KISL: SE PARTE MANGUERA AIRE CILINDROS 15 12/11/2007 KIS1:DESTAPAR BOQUILLA PEGA 20 23/06/2008
KIS1: SE DESINCRONIZA DE CUCHILLA 60  13/11/2007 KIS1:AJUSTES VARIOS. 10 23/06/2008
KIS1: SE DESINCRONIZA DE CUCHILLA 60 13/11/2007 KIS1: RERDIO SINCRONISMO. 20 23/06/2008
KISL: FALLA SENSOR DE PLASTICO B0 13/11/2007 KIS1: AIUSTES OPERACIONALES. 10 25/06/2008
KISL: SE PARTE 1ERA CADENA, SOLDAR 60 14/11/2007 KIS1: AJUSTES VARIOS,CUCHILLA DE CORTE, 80 30/06/2008
KIS601:AJUSTE DE BARANDAS 30 29/11/2007 KIS1-1: SE AJUSTA SISTEMA CORTE PLASTICO 10 01/07/2008
KISL: SACAN RESISTENCIA P/KISTER L8 S0 26/12/2007 KIS1-1: PARADA POR BOTELLAS CAIDAS 8 01/07/2008
KISTERSG0L:CAMBIAR RESISTENCIA a0 27/12/2007 KIS1-1: SE RECORTA BARRA DE MULTIBAR 5 07/07/2008
KISL:FALLA SIST.INY.PEGA. 15 27/12/2007 KIS1: PIERDE SINCRONISMO, 45 14/07/2008
KIS601:AJuste sensor sist plegador, 15 04/01/2008 KIS1:CONECTOR MANG.PEGA MALO 60  15/07/2008
KISGOL:REPARAR MALLA DE HORNO 165  08/01/2008 KIS 1-1, AJUSTES DE SINCRONISMO 50 15/07/2008
KISL:REVISAR TRANSFERENCIA 20 08/01/2008 KISL:REVISAR PROGRAMA 35 17/07/2008
KIS1:CUCHILLA CORTE, AJUSTES. 20 11/01/2008 KIS1:LIMPIEZA CUCHILLA CORTE 20 17/07/2008
KIS1:SECCION PLASTIF.,REV.Y SINCRONIZ. 20 11/01/2008 KIS1:CAMBIAR PISTOLA PEGA 30 18/07/2008
KISL:INYEC.PEGA,CAIDA AGUA CONSTTEMENTE 40 11/01/2008 KIS, 1-1 5E DISPARA TERMICO 15 18/07/2008
KISL:AJUSTE CAD.PLEGADORA 50 11/01/2008 KIS 1-1, SE EMPALMA CORREA VIA DEL LLEND 30 21/07/2008
KISL, 10 11/01/2008 KIS 1-1, SE DARA SERVOMOTOR 150  21/07/2008
kis01:Ajuste posiclon cabezal iny de peg 25  14/01/2008 KISL:MOTOR QUEMADD 180  22/07/2008
Kls01:ajuste de sit corte follo 22 14/01/2008 KIS1:MOTOR QUEMADO 240 22/07/2008
KIS601:FALLA CUCHILLA DE CORTE DE PLASTI 15 29/01/2008 KIS 1-1, AJUSTE DE PISTOLA DE PEGA 40 28/07/2008
KIS1-1: AIUSTE SISTEMA DE CORTE 30 01/02/2008 KIS1:REVISAR PLASTICO 10 28/07/2008
KIS1-1: AJUSTE SISTEMA DE CORTE 30 01/02/2008 KIS1; AJUSTES DE BARANDAS, 15 26/07/2008
KIS1-1: AJUSTE SISTEMA DE CORTE 30 01/02/2008 KIS1T.AJUSTE ROLLO PLASTICO 15 29/07/2008
KIS1: AJUSTE OPERATIVOS. 10 02/02/2008 KIS 1-1, SENSOR DE PLASTICO AJUSTE 20 25/07/2008
KISL:AJUSTES EN CUCHILLA CORTE DE PLASTI 15 07/02/2008 KIS1: AJUSTES EN PISTOLA DE PEGA Y BARAN 10 80/07/2008
KIS1:5E TARA BOQUILLA,INYECCION DE PEGA 30 12/02/2008 Kis1: FALSA SERAL,SENSOR DE ENVOLVEDORA, 10 30/07/2008
KISE01:AJUSTE CUCHILLA DE CORTE 35  13/02/2008 KiS1; SINCRONISMO, 30 01/08/2008
KISE01:AIUSTE CUCHILLA DE CORTE 35 13/02/2008 KISTER 1; AJUSTE DE SENSOR ARRANG, 15 04/0B/2008
KIS1:DEDOS SEPARAD,, TRANCA CON ANCLAJE. 150 20/02/2008 KIS1: SE DISPARA TERMICO, CAD,ARRASTRE. 10 04/08f2008
KIS1: AJUSTE DE SINCRONISMO 30 21/02/2008 KIS1: AJUSTE EN SISTEMA,DE PEGA, BASE, 10 0G/OB/2008
KIS1:PLASTICO SE ENREDA EN RODILLO. 15 04/03/2008 KiS1: CAMBIO DE ESLABONES CAD,ENTRADA. 10 12/08/2008
KISL:BOQUILLA TAPADA, 20 10/03/2008 KIS1: AJUSTE Y GRADUACION DE BARANDAS. 10 14/08/2008
KISL:COLOCAR BOQUILLA PEGA 40 13/03/2008 KIS1: SE CAMBIO CUCHILLA DE CORTE. 10 19/08/2008

e NS
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KISTER LAJUSTED SING, 20 20/08/2008 * KISTER 602: CUCHILLA MALA NO CORTA S 35 17/07/2007
KiS01:ajuste de cadena de transferencia 30 29/08/2008 KIS2:CUCHIL.CORTE PLAST,DARADA. 10 18/07/2007
== = 2 3 KiS2:AJUSTE GUIA DOBLEZ SOLAPA D CARTON 5  21/07/2007
— m— ~ — KIS2: AJUSTES VARIOS 90 30/07/2007

i KIS2: AJUSTES VARIOS. 30 30/07/2007

I Bl KIS.2: AJUSTES CAMBIO SIX A GRANEL 32 03f08/2007

| A KIS.2: AJUSTES VIA SALIDA, CAIAS VOLTEAD 15  04/08/2007

[ 3 Kis2: SINCRONISMO ENFARDADORA 0 06/08/2007

| e KIS2: 5E PARTE ¥ SE ENROLLA 15 07/08/2007

{ (i KISTER 602: CORREA MEZA ENFALD ROTA 30 08/08/2007

| | = kister 602: BARRA ENFALDADORA MALA 30 10/08/2007

| i : KISTERSG02:PIERDE SINCRONISMO 25 13/08/2007

| _ KISTERS502:PIERDE SINCRONISMO 25 13/08/2007

| e — KISTER 602: AJUSTES VARIOS 20 21/08/2007
KISTERS2:CAMBIO A GRANEL 20 24/08/2007

kister 602: motor dosific bot al kister 140 27/08/2007

KISTERSBO02:FALLA DE PROGRAMA 90 27/08/2007

KISTER 602; FALLA DE COMUNICACION, 30 28/08/2007

s - - KISTER 602: PROBLEMAS CON EL FORMATD 80  28/08/2007

Figura 5. Compartamlento qial. tempo ce anilefals i KIS2:EQUIPO NO AGARRA EL AUTOMATOCO. 10 31/08/2007
601, Input Analyzer KISTERSE02:AJUSTAR PESTARA DEL CARTON 45 04/09/2007
KIS2:CAD.ARRASTRADORALIS, DESINCRONIZADA 50 0B/08/2007

Tabla 6. Reportes P2. Fallas Empacador Kister 602 KIS2:AIUSTESEN GUIAS Y BARANDAS EN GRAL. R
kister602: ajustes varios de carte plast 10 12/08/2007

— — — = KIS2: TRANCA SALIDA KISTER. 10 13/05/2007
o AP Wl 5 Tiempeo (min) KISBE02: AJUSTES DE BANDEJA 10 18/08/2007
KIS602: FALLA DE COMUNICACION. 10 KIS2:FALLA CUCHILLA DE CORTE PLASTICO 30 18/08/2007
KISTER 602: Problem con sumin de pega 75 22/01/2007 KIS2:GU14 DE TRANS,PLASTICA SE PARTE, 40 19/09/2007
Kis2:FUGA DE PEGA EN CONECTOR BOMBA 25 30/01/2007 kister 602: ajustes varios 25 18/08/2007
KISTER 602: POR CHOC BARRA ENFA CON CAJA 15 30/01/2007 kister 602: limpieza de correa entrada 10 20/09/2007
KISTER B02: POR CHOC BARRA ENFA CON CAJA 15 30/01/2007 KIS2; NO SALE PEGA EN EL CARTON &0 26/09/2007
15, 2:AJUSTES VARIOS, 15 05/02/2007 KISE02: BOMBA DE PEGA DARADA 30 03/10/2007
KIS2:AJUSTE GUIAS ENTRADA 5 0B/02/2007 KIS2: FALLA PPC [NO ARRANCA) a5 08/10/2007
kister 602. ajuste correa mesa envolove 25 06/02/2007 KIS602: PROBLEMAS CON RODILLOS TRANSFERE 15 08/10/2007
klster 602, revislon servo mesa envolve 25 06/02/2007 KISB02: EMPATE PLASTICO 30 16/10/2007
KISTERS602:CAMBIC CORREA 1ERA MESA 240 06/02/2007 KIS2.FALLA EN VELOCIDAD ALTA, 20 17/10/2007
KISTER 602: POR CAMBIO SIXPACK A GRANEL 15 08/f02/2007 KIS2:PROGRAMAR FORMATO PA NUEVA BANDEIA 30 15/10/2007
KIS2:NO REALIZA CORTE DE PLASTICO 25 09/02/2007 KIS2:AJUST.BARANDAS XCARTON NUEVE DISERD 30 18/10/2007
KISTER 602; REV Y LIMP DE LOS RODILLINT 15 12/02/2007 KIS2:PROGRAMAR FORMATO PA NUEVA BANDEIA 10 20/10/2007
KIS, 2:AJUSTE DEL SISTEMA DE PEGA. 40 15/02/2007 KIS2:AJUST.BARANDAS XCARTON NUEVO DISERIO 10 20/10/2007
KIS2Z:FALLA INYECCION DE PEGA 20 15/02/2007 KiS2; AJUSTE CONJUNTO DE BRAZO 0 24/10/2007
KISTER 2:ajustes en sistema de pega. 5 27/02/2007 KISB02:CAMBIAR TRANSFE. 15 25/10/2007
KiS2:FAJILLA DOBLADA a5 27/02/2007 KIS602:AJUSTES VARIOS 30 26/10/2007
KISTERZ:ajustes de barandas . 25 03/03/2007 KIS2:SE DANA MOTOR-BOMEBA, 40 26/11/2007
KIS2: FALLA INYEC.PEGA. 10 06/03/2007 KIS2: MOTOR-BOMBA. 40 26/11/2007
kister 602; cambio de bomba de suml pega 60 06/03/2007 KISB02:AJUSTE ENTRADA DE BOTELLAS 15 29/11/2007
KIS2: AJUSTES EN GENERAL. 20 08/03/2007 KIS2:PARTIRSE CAD.ENTRADA 20 02/01/2008
KIS2:EXC.CIS,MAL EMBALADA(SOLAPA SUELTA) 30 14/03/2007 KIS2:EXC.BOT.CAIDAS EN LA ENTRADA, 20 03/01/2008
KISTER2:ajuste da barandas 13 21/03/2007 KIS2: AJUSTES VARIOS POR ARRANQUE 25 0B/01/2008
KISTERZ:ajuste sistema pega 23 21/03/2007 KISD2:Ajuste sist de succion de carton 40 10/01/2008
KIS2: FALLA SIST, COLOCACION TERMOENCOGH 15 28/03/2007 Kis2:Camblo de resisten pist pega as 14/01/2008
KISTERZ; FALLA DE GUIAS DE BOTELLAS 15 31/03/2007 KIS602: SINCRONISMO SIST. CARTON 150 24/01/2008
KISTER2: FALLA/AJUSTE DE OREIAS 10 31/03/2007 Kis2: AJUSTES VARIOS POR ARRANQUE 10 01/02/2008
KIS,2:RODLLO DE PLASTICO DARADO. 10 03/04/2007 KI52: AJUSTE VENTILADOR SALIDA HORNO 5 01/02/2008
KIS2: FALLA FOTOLUZ DE PLASTICO SALIDA 15 03/04/2007 KIS2: AIUSTE EN SISTEMA DE CARTON 20 11/02/2008
KIS2: AJUSTE DE BARANDAS INTERNAS, 20 11/04/2007 KIS2:AJUSTE FOTO-LUZ PESTARA 12 12/02/2008
Kis2: FALLA EN INYECCION DE PEGA. 20 11/04/2007 Kis2: FALLA INYECCION D PEGA, TRANCAS VIA 30 21/02/2008
kis2:falla en sucelén del cartén, 15 16/04/2007 KiI52: FALLA INYECCION D PEGA, TRANCAS VIA 0 21/02/2008
Kister: ajuste sisterna de pega kister 602 15 17/04/2007 KIS2:PERDER SINCRONISMO LA BANDEIA 15 27/02f2008
K1s2: falla bomba de vacio as 23/04/2007 KIS2: AJUSTES OPERACIONALES, 5 27/02/2008
kis2:ajust.barand.internas, 8 24/va/2007 KISO2:INTERCAMBIO DE SENSOR DE ENT. 20 06/03/2008
kis2:falla piston Inyecc.de pega. 8 24/04/2007 KIST-2: AJUSTE MANGUERA AIRE PRINCIPAL 70 31/03/2008
KIS2: CAMBIAR TRANSFERENCIA PLASTICA. 30 02/05/2007 KIS2: AJUSTE DE CORREA SECCION ENFARDADO 30 07/04/2008
KIS2:CIS.CON SOLAPAS SUELTAS. 8 02/05/2007 KIS.2: PARTIO MANGUERA AIRE CARTON 20 08fo4/2008
Kist 502; ajustes sistema de pega 45 10/05/2007 Kis.2: DIAMETRO BOBINA 20 09/04/2008
kist 602: trancas en correa multibar a5 10/05/2007 KIS2:SE PARTIO BARRA ENVOL.DEL MULTIVAR 10 10/04/2008
KiS2: se parte barra enfaldadora G0 11/05/2007 Kis2: PERDIO SINCRINISMO CAD,CARTON 10 14/04/2008
KIS2: CAJAS SALEN SUELTAS, PLASTICO FLOJ 20 15/05/2007 KI52; SE GRADUA FOTO LUZ ENTRADA. 10 14f04/2008
KIST2: SE PARTE TRANSFERENCIA DE BOT. 60 04/06/2007 Ki52: PERDI|O SINCRONISMO CAD, CARTON a0 15/04/2008
K1S2: CAMBIO SIX PACK A GRANEL. G0 08/08/2007 [£152: PERDIO SINCRONISMO CAD, CARTON 30 15/04/2008
KI52:FALSOCONTACTOFOTOLUZ"FALTA PLAST" 0 12/06/2007 KIS2:SISTEMA INY.PEGA, FALLA, 60 21/04/2008
KISZ:REALIZAR CAMBIO PARA PRODUCC.GRANEL 30 03/07/2007 KIS602: FALLA INYECCION DE PEGA. 30 23/04/2008
KIS 02: CAMBIO DE RESISTENCIA EL] 10/07/2007 KIS2:FALLA CHUPONES SUCCION CARTGN. 30 23/04/2008
KIS 2: PLAST. ENRROLL, POR UNIONES MULT. 35 10/07/2007 KIS2:AJUSTES Y CAMBIO DE CHUPONES, 15 29/04/2008
KIS2:ROLO CON CORE DEFECTUUOSO, 20 11/07/2007 KIS2:REV.GOTERAS LLUVIA 20 05/05/2008
KIS2: CUCHILLA MALA NO CORTA 20 17/07/2007 KIS2:PARTIRSE BOQUILLA PEGA 40 06/05/2008
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KIS2:PERDER PROGRAMA = 10 12/05/2008 == ' |
KIS2:FALLA DE COMUNICACION, 20 12/05/2008 il
KIS2:REV.CAD.PLEGADORA 10 14/05/2008
KISZ:AJUSTE CAD.PLEGADORA 42 14/05/2008
‘ KIS2:PORTA-ROLLO MALO 60 21/05/2008
KISZ:CAMBIO DE PORTA ROLLO. 40 21/05/2008 i
KISTO2:No arranca en automatico. 16 22/05/2008
KISTO2:A]uste de gulas entrd 15 22/05/2008
| KISD2:A]uste sits de enfardado 30 28/05/2008 |
KIS02:Ajuste de cuchllla 20 24/05/2008
KIS02:Ajuste de cadena de bandejas 40 24/05/2008
KISOZ:AJUSTE BARANDA SIST AGRUPADOR 40 26/05/2008
| KIS02:Ajuste de gula sist folio 50 30/05/2008
KIS2: AJUSTES VARIOS, 60 31/05/2008
KISZ:CAMBIO Y AJLISTES 60 06/06/2008
KIS2:Redillos £a trancan entrada horno a0 10/06/2008 602, Input Analyzer
KIS2:AJUSTES BARANDAS 15 10/06/2008
KI52:Ajuste de base cadena sist enfardad 0 10/06/2008
L 20 17/06/2008 Tabla 7. Reportes P2, Fallas Empacadores Kister
] . KIS2:PARTIRSE MANGUERA AIRE 20 19/06/2008
| i KIS2: CAMBIO DE FORMATO. 0 20/06/2008 601 ¥ 602
I' KIS2:PERDER SINCRONISMO BANDEIA 40 23/06/2008
T — ——— T —
: KI51,2; VIDEQ JET EN FALLA, 10 15/02/2007
: KIS2-2: SE SEPARA SOLAPA 10 01/07/2008 4
KIS1,2:EQUIP.PARADOS X DELEGADOS SGDAD. 60  28/03/2007
KIS2: CHUPONES MALOS,NO HAY EN ALMACEN 60 08/07/2008 ” .
kister 601,602: ajustes por formato nuev 150 30/03/2007
KI52: FALLA EN EL TUNEL, BAJA TEMPERATUR 50 14/07/2008 !
KISTER1,2: FALLAS EN LA ENFARDADORA 30 31/03/2007
KIS2: SE PARTE BARRA, ENVOLVEDORA. 30 15/07/2008 e et i :
KIS 2:2, AJUSTE DE VELOCIDAD 15 18/07/2008 Rt IES ENCRERA : FORSSARI0N 2007
! kister PROBLEMAS CON SISTEMA DE PEGA, KISTER 60 20  16/04/2007
KIS2:AJUSTES BARANDAS 50 22/07/2008 ot
e e 207 Ba575008 KIS12PLASTICO GENROLLADO EN RODILLO. 20 25/04/2007
TR STEPISTOLA FESA 15 22/07/2008 KISL,2:PARADOS X FALTA DE CARTON, 14 04/05/2007
KIS 2.-2 AJUSTE DE PISTOLA DE PEGA 30 22/07/2008 KRB PELOIVATD ERMRS D) 2007
" ; kister embaladora so partio bases de los dados 158 12/05/2007
KIS2: FALLA SISTEMA SUBCION DEL CARTON 10 23/07/2008 R A ARAB AL 3 EA RF o1 AU TROALELADD, i 25/05/2007
KIS, 2:2, SE PARTE MANGUERA DE AIRE 20 28/07/2008 LAEARY = 3
KIS2: AJUSTES DE BARANDAS 25  29/07/2008 S ek B e/ Da0u
; Y KIST1,2! CAIAS CARTON Y PESTANAS /PEQUER 15 04/06/2007
KIS2: SE TRANCO RODILLD,SECCION DE PLAST 30 30/07/2008
I : ; KI51,2;FALLA INYECCION DE PEGA. 30 12/06/2007
KIS2: SE DARO BOBINA DE LAPISTOLA D PEGA 20 31/07/2008 ! :
KRONES 2: AJUSTE PARAMETROS 10 04/08/2008 HEL ARt L (S 28/Ca/an0]
' ; KISTERG: SE PARTIO CORREA AREA ENFALDADO 150  07/07/2007
I KISTER 2: AJUSTE CHUPONES 20 04/08/2008
Kister TERMOENCOGIBLE DEFECTUO/NO CORTA 20  17/07/2007
KIS 2-2, SE SALE CADENA SECCIGN PLEGADOR 60  06/08/2008 T A T %0 07/08/2007
N 2 NUITAN PARANENS: 20 OG/OB/2008 o ANUSTES VARIGS DE ARRANGUE 10 08/08/2007
kister EMBALADORA 602: HUMEDECIO BANDA TRANSP 15 08/08/2008 m_“:z' o 17/ca0
| R DAl DENA TRA R 5 12/08/2008 "
AT DE DSOS SETARADLRE BERS 2 omaos  NSIZAUSTGUASSEPARADBPTELLLS, . zaon/007
. ; kister 601,602: AJUSTES DE ARRANQUE 30 06/08/2007
KISTER2: REVISION CONJUNTO 10 20/08/2008 i b
i RILETEEN ARG S BARANDAS: 5 20/08/2008 KIS1,2:TRANCAS EN SECCION ENFALDADO. 90 13/09/2007
2 AT KI51,2: CARTON MAL CORTADO (PEQUERO) 15 17/09/2007
KIS2;Ajuste de barandas Internas. 50 20/08/2008 .
KiS23kjuste ds Barandas 200 20/08/2008 KI51,2:AIUSTES DE GUIAS. . 20 27/09/2007
: : 7
KIS2: AJUSTES VARIOS,CAMBIO D CUCHILLA, 60 20/08/2008 :::IE:"'Z EHETON MALKDRTADO (PEQLIERG] :3 E:;:gggz?
1 : I it
RETEIZELIE D SERON S KI51,2: AJUSTES VARIOS EN AMBOS 30 20/10/2007
KI52: AJUSTES VARIOS, BARANDAS,PEGA. 150 22/08/2008 5
3 KIS1,2:TRANCAS EN GUIAS SEP.DE EQT. 30 30/10/2007
SISE GAUSTES DR BLIASYBARANDAS) 2O RRSE PR 00% KIS1,2: AJUSTES EN GENERAL 40 26/11/2007
KIS02:5e patlo cable de consola 10 29.408!2_’003 e TR BN N ARG A 5E 28/11/2007
KISTO2:Folio trancado plancha transferen 20 04/05/2008 KIS1.2:AJUSTES EN GRAL, 20 05/12/2007
KIS2: AJUSTES VARIOS EN BARANDAS. 45  04/05/2008 s
KISTERGO2: INSTALAR SENSOR PLASTICO a0 04/08/2008 BIELEALATEREN Sl 20 BE/ON 008
Sl bt bbb il bt SRS el KIS1,2: LIMPIEZA EN GRAL. 20 03/01/2008
KIS1,2. 30 03/01/2008
KIS1y2:Ajustes varios 35 04/01/2008
Kister: ajustes en los kister 30 11/01/2008
KIS1,2:AJUSTE DE BARANDAS LATERALES. 30 16/01/2008
KI51,2:AIUSTES DOSIFICACION DEL PLASTICO 30 16/01/2008
KI$1-2:AJUSTE DE GUIAS a0 21/01/2008
KIS1,2.CJ5,MAL TROQUELADAS. 20  22/01/2008
K151,2: AJUSTES EN GRAL. 40  1B/02/2008
kis1,2:falta pega para los bandejas. 345 22/02/2008
KiS1,2: FALTA PEGA, TIEMPO DE LINEA. 180  23/02/2008
KIS1-2:AJUSTES VARIOS 20  04/03/2008
KIST1y2:AJustes varloslarranque), 20 14/03/2008
KIST:Ajuste de enfardado 30 26/03/2008
KIS: BOQUILLA DE PEGA TAPADA. 25 09/04/2008
KISTERS1-2:AILUSTES VARIOS 20 10/04/2008
KIS1-2:AJUSTES VARIOS 80 29/04/2008
KIS1-2:REV.GOTERAS LLUVIA 30 05/05/2008
KIS1-2:AJUSTES VARIOS 30 13/05/2008
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KIS1-2:FALLA IMPRESION 15 22/05/2008 LLEL:VALV.13Y48,REVIS SNIFFYCAMBIOORING B 22/05/2007
KIS1-2:AJUSTES VARIOS 40 24/05/2008 LLEL: AJUSTES EN MOLINO (EXC.EOT.S/TAPA) 10 28/05/2007
KiS1y2:Carton defectuoso 30 24/05/2008 LLEL: EXCESO DE TRANCAS EN SALIDA a5 28/05/2007
KIS:Bandelas pandeadas 50 30/05/2008 LLEN 601; AIUSTES DE VALVULAS 69 40 04/06/2007
KIS1,2:AJUSTES EN GRAL. 60  02/06/2008 LLEN 601; FALLA DE CARBONES 45 04/06/2007
K151,2:AUSTES EN GENERAL, 80  04/06/2008 LLEL:CAIDA CONSTTE. BOT.ENTREGA ORG.ELEV 20 07/06/2007
KS1,2:AJUSTES EN GRAL. 40 12/06/2008 LLE1: FALLA DEL PARABOTELLAS, 6 12/06/2007
KIS1y2:Bandejas defectucsas trnacadas. 40 17/06/2008 LLE1: ARRANQUE CAMBIIO ESTRELLAS Y GUIAS 55 12/06/2007
KI151-2; S5E TRANCA CARTON MAL COLOCADO 10 07/07/2008 LLE, 13AJUSTE DE GUIA DE ENTRADA. 10 14/06/2007
KIS 1-2, AJUSTES VARIOS 90 18/07/2008 LLEL:VALV,N® 88,CABIO DE RESORTE INTERNO 10 18/06/2007
KIS, SALIDA, NO PARA EQUIPO 30 22/07/2008 LLEL:PERDIG SINC.ESTREL.INTERM.V/5.TAPAD B 18/06/2007
KIS, SE DARIA BOMBA DE VACIO 120 01/08/2008 LLET:VIA ENTRADA, CAMBIO DE SUFRIDERA. 6 22/06/2007
KIS 1-2; AJUSTES DE SENSORES 10 14/08/2008 LLE2: Numsum DESALIDA 5 25/06/2007
KISL: CAER FALLA SISTEMA ALIMENTACIO 220 20 19/08/2008 LLE1:SE DESINCRON,ESTREL.INTERM.V/S.TAP, 15 28/06/2007
KIS1: SISTEMA D ALIMENTACION 220 VOL,FAL 10 20/08/2008 LLEL:REV.,CAMB.Y AJUST.D GUIAS X TRANCAS 20 28/06/2007
Kis:Bandeja mal troquelada. 20  20/0B/2008 LLE1:PLANCHA TRANSFERENCIA TAP.,AJUSTES. 15 28/06/2007
KIST:Sensor detector folio dafiado 23 04/08/2008 LLE1: AJUSTE GUIA DE SALIDA 15 28/06/2007
o = i - LLEL:SE DESINCRONIZS LA TAPADORA, 6  29/06/2007
S —— S— o LLEL: SE DISPARA TERMICO 5 03/07/2007
= llan 601: sensor para betalla dafado 80 09/07/2007
LLE1: AJUSTE DE GUIA INTERMEDIA 30 10/07/2007
le 1 TAPGO1:TAPADOR N 1,REV.Y AIUSTE ALTURA, 25 13/07/2007
LLENED1: TERMICO BOMBA DE VACIO 15 17/07/2007
LLEL:CONTROL.NIVEL, CARBONES MOJADOS. 1@ 17/07/2007
LLEL:PIRGN DE MANDO 83,PIERDE TORNILLO. 5 25/07/2007
LLELFALLO COMUNIC.DEL PARABOTELLAS. 22 25/07/2007
. LLEI; CAMBIO DE RESORTE Y VASTAGO 10 26/07/2007
LLEL: AJUSTE SENSOR ABRE VALVULA, 40 26/07/2007
. LLELIAIUST.GUIAS BARANDAS X TRANCAS. 15 31/07/2007
7 LLENBO1: AJUSTE CORREA DENTADA LLENGO1 50 06/08/2007
LLEGO1:TRANCAS CONSTANTES EN SALIDA 40 13/08/2007
e : - | LLEL:AJUST,EN TRANSF.Y GUIA SAL,TAP. 25 13/08/2007
I Flgura 7. Cﬂmportamfamo dul tiempo de d < dn |I falla Empacad: Kister LLEL:AJUSTES EN am,l_sx TRANCAS, 75 15/08/2007
601y 602. Input Analyzer llen601: problemas con tapadares 20 16/08/2007
LLEL:TRANGANCAMIENTOS CONSTANTES 60 17/08/2007
llenG01; problemas con tapadores 150 20/08/2007
Tabla 8. Reportes P2. Fallas Llenadora 601 LLEN 601 PROBLEMAS CON BAIANTE DE CHAPA 8011 20/0R]3007
LLEL:FALLA DE SENSOR "BOT.SIN TAPAY. 10 22/08/2007
Falla Tlempo (min]  Fecha LLE3:VALV.N® 31,RESORTSNIF VACIO ROTO. 5 31/08/2007
TTEEST TR LLBOLAJUSTAR GUIAS 60 05/09/2007
LLEN ,1:SE DESINCRONIZA TORNILLO SIN FIN 0 10/01/2007 HLEN;2 T RANEAS EONSTANTEE S -IDA, Lo SSSslA/00/R007
LLE,1:AJUSTE DE GUIA DE SALIDA. 10 11/01/2007 HELCAMBIDBECORSEADENTADR: B2 18003007
LLE,1:5E DISPARA TERMICO CADENA SALIDA. B 11/01/2007 llen601,601; prob trancamiento de chapa 30 19/09/2007
LLE,1/5E DISPARA TERMICO DE MOTOR. 10 11/01/2007 LT A B SEAES Al 80__.25/08/2007
LLE,1:TRANCAMIENTO CONSTANTE EN SALIDA. 20 11/01/2007 B AN SR T ey B AT RRIA: A7 /00 207
LLEGO1; TRANCAS SALIDA TAPADORA, a0 12/01/2007 LA e s a0 39 0/007
LLEN. 601, AJUSTES DE GUIA DE SAL. 15 12/01/2007 LLEL: AJUSTE EN GUIA DE CUELLO 60 19/10/2007
LLEN 601: TRANCAS CADENA DE SALIDA 10 16/01/2007 LLE1: 5E SALE SETRELLA DE SALIDA 25 22/10/2007
Llenadora 601:por no estar resorte acome 10 22/01/2007 LLE2: CAMBIO DE TANQUE AGITA PRODLICTD 50 24/10/2007
LLE6O1; CJ,MAL EMBAL.MOJA RODILLOS, 14 23/01/2007 LLEEO1.CAMBIO DE TORAE 135 29/10/2007
LLE1,: BAJAR TAPADOR. a0 29/01/2007 LLE6O1:Ajuste de gula de sallda 120 30/10/2007
LLEL:AJUSTE ALTURA LLENAD Y TAPADORA 75 30/01/2007 LLEGO1:AJUSTE BAIANTE DE CHAPAS 45  0B/11/2007
LLEL:AJUSTE ESTRELLA ENTRADA INTERM 10 30;’0 1}200? LLELAJUSTES EN mNTROL DE NIVEL' 30 uylumu?
LLEL:ARRANQUE CON AIRE EN LLENADORA 2 26/02/2007 LLEL AWSTES SUIAS A MALLLENAS LI 12/, 2007,
LLEL:ajustes en tapador N% 4 13 27/02/2007 HESOL AN PR MRTERES MBS RN ah/ ey 2007
LLEL:ajuste de transferencia de sallda 20 03/03/2007 LLEGOL; SE SALE G!'M' DE DEZLIZA_MIENTO 15 20/31/2007
LLEBO1: ajuste de oxigeno y volumen 30 14/03f2007 LLEGO1.: AJLISTES POR MAL LLEN“S a5 20/13/2007
e R AR ECE T PRBRIER S SR LLEL:ESTRELLA INERM.,ROMPE BOT. 20 27/11/2007
LLEL:GLIA SE TRANCA (EST.SALIDA). 20 27/03/2007 ULELAIUSTETRANSE. ENTYSALIDA 207 R8/13/2007
LLEL;GUIASEAFLOJAYSE TRANCA(EST,SALIDA), 45 27/03/2007 LLEL:BOMBA VACIO, SE CAE TERMICO. 12 30/11/2007
LLET; AJUSTE DE GUIA DE SALIDA 100 02/04/2007 LLE1; PARTE BOT, EN SALIDA 30 12/12/2007
LLELTRANCAS CTTES.SALIDA TAPADORA. 10 09/04/2007 LLEL: MAL LLENAS/AJUSTE D GUIAS 40 20/12/2007
T S e v e LLEL: SE DISPARA TERMICO BOMBA VACIO 15 26/12/2007
LLEN 601; TRANCAS EN LA SALIDA 30 14,;04‘.4200? LLEGO1:CAMBIAR PORTA-TULIPA 10 2?!12{2007
LLE1: ajuste en estrella de sallda 10 26/04/2007 LLELFALLA ORG ELEV.f 64, 20 27/12/2007
LLEL: cambio de gula/estrella salida 50 26/04/2007 LLEGO1:Ajuste de sincronlsmo. 35 02/01/2008
LLELREV.Y AJUST.GRAL X EXC.MAL.LLENAS 105 26/04/2007 LLEBOL:Ajustes de para- batellas. ;. 03/oi/2008
LLEN 601:TRANCA EN SALIDA TAPADORA 180  26/04/2007 LLEGOL:Ajuste de transf de entrd 10 04/01/2008
LLEL: TRANCAS DE BOT. EN LA SALIDA 10 12/05/2007 LLEL; FALLA EN SENSOR DE CHARAS 15/ 08/01/2008
LLE1: SE AFLOJA ESTRELLA 10 14/05/2007 LLEL:REVISAR FRENOS 20 09/01/2008
LLE1: SE CAMBIA ESTRELLA 10 14/05/2007 LLEQ1:Camblo de moter bombsa de vacio, 60 10/01/2008
LLE1: FALLA/CAMBIO GUIA DE SALIDA 20 16/05/2007 LLELRERDIO SINCRONLATARACORA 20 1&/0u/008
LLEZ: Ajuste vel. cade salida 10 18/05/2007 LLEL:AJUSTE TRANSFERENCIA 30 21/01/2008
i, 25" 18/05/2007 LLEL:VALV 38,CAMBIO DE ORING EN SNIF. 5 22/01/2008
LLEGO1: PRUEBA DE OXIGENO Y VOLUMEN, 0 21/05/2007 LLEL: PERDIO SINCRO, ESTRE, ENTRA,TAPADO 15 25/01/2008
= — LLEL: SE AJUSTAN PERFILES DE ESTRELLAS 10 30/01/2008



LLEL: NO SE CUMPLE PEDIDO, FALTA LIQUIDO.
LLE1: AJUSTE DE MARIPOSAS Y SNIFF
LLEL:AJUSTES EN MARIPOSAS.

LLE1:AJUSTE DE GUIAS

LLE1: AJUSTE DE GUIA DE SALIDA

LLE1 CAMBIO DE GUIAS

LLEO1:Cambio sel stop tablero aux
LLE1:CAMBIO DE HELICOIDE DE ENTRADA
LLEGOL:AJUSTE TORNILLOSIN-FIN

LLEGOL1: TRANCA ESTRELLA ENT, TAPADORA
LLED1L:Ajuste de gula de salida

LLEOL:AJUSTE EN SENSORES DE NIVEL
LLEOL:Termico disparade bomba vacie
LLEO1:Ajuste de valvula masoneilan

LLEEOL: SINCRONISMO TAPADORA

LLEGO1: RODAM. RODIL. ORG ELEVACION
LLE-1: AJUSTE RESORTE VALVULA VACIO 6
LLE-1: AJUSTE CONTROLADOR NIVEL CALDERIN
LLEL: FALLA SENSOR BAJANTE DE CHAPAS
LLE 1: FALLO SISTEMA CONTROL DE NIVEL
LIEL:AJUSTE SENSOR CHAPAS

LLE1: 5E AJUSTA SENSOR DEL BAJANTE.
LLE1: POR DARARSE SENSOR DEL BAJANTE,CHA
LLEL: SE DESAJUSTO ESTRELLA INTERMEDIA,
LLEL: TRANCAS CONTINUAS SAL, TAPADORA
LLEL:FALLA PRESION

LLEL:AJUSTE BARANDA

LLEL:AJUSTE ACOMETIDA CHAPAS

LLEL: TAPADOR MALO.

LLEL:REVISION ¥ AJUSTES ACOM.CHAPAS,
LLE1:REV.CONOS,CORCHOS

LLE1:CAMB, ASIENTOS/CORONADORES TAPADORA.
LLEL:AJUSTES TRANSF.ESTRELLASALIDA TAP.
LLEL:Ajuste de baranda entrd

LLED1:Ajuste de tubo inversar.
LLEL:DISPARARSE DANFOSS
LLEL:REV.MARIPOSAS

LLEO1:Ajuste de tuvo inversor

LLEOL:Ajuste de guia de sallda.

LLE1: FALLO SISTEMA LOOP,

LLE1_CAMBIAR DRG.ELEVACION 27
LLED1:Ajuste de sensor de tapas,

LLE1:Ajuste de transferencla entrd

LLEOL:No arranca,

LLEL:AJUSTE GUIAS Y PARA-BOTELLA

LLE1: CAMBIO DE RESORTE PORTA TULIPA,
LLe0Lilimpleza de carbones de flotadares
LLEDL:Colocar boquilla ducha rocia,organ
LLE1:PARTIRSE GUIA INTERMEDIA

LLE1: AJUSTES DE MARIPOSAS 37 ¥ 56,
LLE.1: PROBLEMAS CONTROL DE NIVEL
LLE.1: VALVULA DE LLENADO MALA

LLE1-1: SE CAMEIAN 2 FRENOS DE VALVULA
LLE1: AJUSTES VARIOS,CAMBIO VAL,57.
LLE1: CAMBIO DE GOMAS.

LLE1: REVISAR CARBONES

LLE1; CORREA TAPADORA PARTIDA

LLE 1: CAMBIO GUIA TAPADORA

LLE 1: AJUSTE FRENO CANES

LLEN 601: AJUSTE FREND CANES

LLEN 601: AJUSTE CORREA TAPADORA

LLE1: AJUSTES EN ACOMETIDA DE CHAPAS,
LLE1-1: CORRECCION DE RING DE RECEPCION
LLEQ1:Ajuste de bajante de tapas.

LLE1: SE PARTE RESORTE DE PALANCA, ACOMET
LLEL: SE DANG VALVULA DEL H.D.E.
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Tabla 9. Reportes P2. Fallas Llenadora 602

LLEGO2; CORREGIR FUGA TQ,DE BOMBA VACIO,
LLESdZ: FALLA EN CONTROL NIVEL CALDERIN,
llen B02: ajuste sensor abre valvula
LLE,2:AJUSTE DE SENSOR ABRE VALVULA.
LLEN 602: SENSOR ABRE VALV

LLEN 602: SENSOR ABRE VALV AJUSTE.
LLE2:AJUSTE VALVULA Ne 4

LLE,2: FALLA DE COMUNICACION DE CONO.
LLE2:AJUSTE TRANSFERENCIA SALIDA

lle 2 TAPADORGOZ: TRANCARSE CHAPAS MALA
LLE2:PRUEBA DE CO2 ¥ VOLUMEN

llen 602: ajuste salida tapadora

LLE2:CAMBIO DE ASIENTD VALV.MANUAL ENT.
llen 602: oxigeno fuera de norma

LLE2: TRANCA SALIDA LLENADORA
LLEZ:AJUSTE VALVULA Ne 6

LLEGOZ:FALLA SIST.CARBONOCONTROL NIVEL,
LLEZ:ajustes de gulas de salida

LLE2icamblo de valvula n® 32

LLE2: AJUSTE DE SENSOR DE NIVEL,

LLE2: VALV, N2E, CAMBIAR VASTVAC Y AJUST,
lle2: desajustde la estrella de tapad,

LLEGO2: ajuste de oxigeno (esta alto)

LLE2: REV.GRAL X VOLUMEN Y Q2 ALTO.

LLE2: REV,GRAL X VOLUMEN ¥ 02 ALTO,

lle 2 TAP 602: CAMBIO DE ASIENTOS TAPADORA
LLE2: AJUSTE DE GUIA SALIDA

LLEZ2: HDE NO TRABAJA

LLE2:FUGA DE AGUA ENT LLE/ CONTAMINA BOT
llen B02: cambio de altura

llenB02: camblo de valvu de purga

LLEZ: REV.Y AJUST.EN Gli.ﬂ LX EXC.MAL LLE.
LLE2: SE PARTE GUIA DE SALIDA,
LLE2:TRANCA EN TRANSF.SALIDA TAPADORA,
LLEZ:TRANCAS EN SALIDA TAPADORA.

LLEZ: AJUSTE ESTRELLA DE ENTRADA

LLE2: CAMBIO ¥ AJUSTES EN GUIAS DE SALID
lie2:enderezar guias x tranca sal.tap.

LLE 602: AJUSTES DE GUIAS SALIDA TAPADOR
LLE 602: PROBLEMAS DE DEFECTO BOTELLA
lle2:TRANCA EN TAPADORA,

LLE2:CAIDA CONSTTE. DE PRESION,

LLE2: AJUSTE DE GUIA DE SALIDA

LLE2: AJUSTES DE GUIAS

LLE2: AJUSTE DE CANES

LLE2: DESCONTROL DE VOLUMEN

LLE2: REVIS.Y AJUSTES EN GRAL.X MAL LLEN
LLE2: AJUSTTRANSFYBARANDESTRELINTERMED,
LLEZ: REVIS.Y AJUSTES EN GRAL.X MAL LLEN
LLEZ: REVIS.Y AJUSTES EN GRAL X MAL LLEN
LLE2:VALV.42 ¥ 74,CAMBIO.

LLE2:VALV.42 Y 74 REV.YAJUST.EN GRAL.
LLE2:VALY.42 ¥ 74, REV.YAJUST.EN GRAL.
LLE2: REVISION Y AJUST VALY 42 Y 80,

03/01/2007
03/01/2007
08/01/2007
11/01/2007
16/01/2007
16/01/2007
30/01/2007
05/02/2007
05/02/2007
06/02/2007
06/02/2007
06/02/2007
13/02/2007
14/02/2007
23/02/2007
23/02/2007
01/03/2007
03/03/2007
03/03/2007
06/03/2007
06/03/2007
08/03/2007
14/03/2007
15/03/2007
15/03/2007
29/03/2007
02/04/2007
02/04/2007
02/04/2007
03/04/2007
03/04/2007
09/04/2007
10/04/2007
10/04/2007
11/04/2007
18/04/2007
24/04/2007
24/04/2007
25/04/2007
25/04/2007
28/04/2007
02/05/2007
08/05/2007
11/05/2007
16/05/2007
21/05/2007
21/05/2007
22/05/2007
22/05/2007
22/05/2007
22/05/2007
22/05/2007
22/05/2007
23/05/2007
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llen 602: reparacion de valvula 74 15 28f05/2007 LLEGD2:Ajuste de-gulas y tranferenclas, 25 03/01/2008
LLE2:CAMBIO Y AJUSTES EN BARADA INTERMED 30 28/05/2007 LLEZ:REVISAR SENSOR 15 03/01/2008
LLEZ:REV.GRAL Y AJUSTES X EXC.MAL LLENAS 90 28/05/2007 LLE2;AJUSTE CAN DE ALIVIO 70 03/o1f2008
LLEN 602: AJUSTE DE GU) TAPADORAS 15 28/05/2007 Ile 2 TAPBOZ:Ajustes 10 03/01/2008
LLE 2-2, AJUSTE D TAPADOR,GUIA Y BARANDA 30 07/08/2007 LLE2: AJUSTES CONTROL DE NIVEL CALDERIN 10 08/01/2008
LLE2:REV.GRAL.TAP.X ROTURA DEL CUELLO, 10 07/06/2007 LLEGO! bie de gomas y 1l 12 17/01/2008
LLE2: SE AFLOJA TRANSFERENCIA INTERMEDIA 55  12/06/2007 LLEZ:AJUSTE DE CANES 30 21/01/2008
LLE2:VALV. N® 3, AJUST,VAST.SNIFF VACIO 6  18/06/2007 LLE2:VALV.31 Y 46,CAMBIO ORING EN .SNIF. 10 22/01/2008
LLE,2: FALLA DE COMUNICACION DE BLOQUE. 20 21/06/2007 LLE2: SE AJUSTO CAN DE LLENADO 10 30/01/2008
LLE2:VALV.20,REV.Y CAMBIO O-RINES SNIFF. 10 28/06/2007 LLE2: AJUSTE DE MARIPOSAS, SNIFF ¥ GUIAS 80  06/02/2008
LLE2: AIUSTES EN GUIA TIPQ"Y", 10 30/06/2007 LLE2:AIUSTES TORNILLO SINFIN, 10 07/02/2008
LLE2:VALV.3 ¥ 42,REVIS.Y AJUSTES EN SNIF 10 30/06/2007 LLE2:SE AJUSTA MOLINO DE CHAPAS 5  08/02/2008
llen602; gula doblada 70 09/07/2007 LLEZ:REV.MAZONEILAN ENTRADA CERVEZA 12 11/02/2008
LLEZ: AJUSTE ABRE VAL. Y MARIPOSAS 25  10/07/2007 LLE2:AJUSTE DE MAL LLENA 12 12/02/2008
LLE2: CONTROL DE NIVEL SULFATADO 10 10/07/2007 LLE2: CAMBIO DE VALVULA 10 13/02/2008
LLE2: VALVULAS MALAS 30 10/07/2007 LLE2: CAMBIO DE GUIAS 10 13/02/2008
LLE2:AJUST,GLIIAS SAL TAP.X BOT.AGITADA. 20 17/07/2007 LLE2:PARTIRSE CORREA 30 28/02/2008
LLE2:AJUST.GUIAS SAL TAP.X CAIDA BOT. 20 17/07/2007 LLEO2:Camblode estrellas ajuste gulas 10 06/03/2008
LLE2: AJUSTE DE GUIAS Y MARIPOSAS 20 20/07/2007 LLEO2:Ajuste entrada de tapas 5 06/03/2008
LLE2: FALLA SENSOR DE NIVEL CALDERIN 20 20/07/2007 LLE2:TRANCAS TAP.X TUBO INVERS,DESGASTAD 10 10/03/2008
LLE2:TRANCAS CHAPASEN MOLING Y BAIANTE. 30 21/07/2007 LLEO2:Ajuste de guia de transferancia 20 17/03/2008
LLE2:REV.Y AJUSTE GUIAS X TRANCAS. 10 21/07/2007 LLED2:Ajuste gulas 8  26/03/2008
LLE2iREV.Y AJUST.TAPADORES X ROTURA. s 21/07/2007 LLED2:Ajuste de controlador de cerveza 20 26/03/2008
LLE2: TRANCA P/BOT. CAIDA EN SALIDA 10 24/07/2007 LLE-2: FALLA COMUNICACION BLOQUE 3 70  31/03/2008
LLE2: NO ABRE PISTON ENTRADA 10 24/07/2007 LLED2:Ajuste de para botallas. 8 01/04/2008
LLE2: AJUSTE DE PISTON ENTRADA 5 24/07/2007 LLED2:Cambio de diafragma (masoneilan) 120  02/04/2008
llen602: trancas continuas bajante chapa 22 25/07/2007 LLE,2: AJUSTE DE MnL'LI,ENQl\S 20 09/04/2008
LLE2:TRANCAS CHAPAS EN BAJANTE. 5 25/07/2007 LLEZ:AJUSTE PARA-BOTELLAS 15 21/04/2008
LLE2:AJUST.GRAL GUIAS Y ESTREL X TRANCAS 50 31/07/2007 LLEZ:ORG.ELEV.# 32, AIUSTE. 15 22/04/2008
LLE2: TRANCO LA SALIDA 20 01/08/2007 LLE2:DESAJ.MARTILLO DE AGITADOR DE CHAPA 10 24/04/2008
LLE.2: CAMBIO EIE MANDO VALVULA LLENAD-8 30 03/08/2007 LLE2; TRANCAS CONSTTES.SALIDA TAPADORA. 15 30/04/2008
LLENGO0Z: AJUS VALVPOR EMITIR MAL LLEN 45 06/08/2007 LLE2:CABLE ROTO EN CARBONERA 30 06/05/2008
LLEZ:REV.YAJUS,GUIAS, ESTRELLAS X TRANCAS 29 08/08/2007 LLEZ:AJUSTE VAL 10 07/05/2008
LLE2: AJUSTE GUIA SALIDA POR EXPLOSION 15 08/08/2007 LLE2; SE AJUSTA ACOMETIDA, DE CHAPAS 5 07/05/2008
LLE2: TRANCA DE BOT EN LA SALIDA 15 10/08/2007 LLEZ:REVISAR CARBONES 20 08/05/2008
LLEGO2:TRANCAS EN SALIDA 10 13/08/2007 LLE2: TRANCAS CONSTTES.SALIDA TAP, 15 08/05/2008
LLE6O2:CAMBIO CORREA TAPADORA 10 13/08/2007 LLE2:REV.GRAL ORGANOS ELEVACION, 15 09/05/2008
LLE2:AJLIST TRANSF.,GUIA INTERM.Y SAL.TAP 14 13/08/2007 LLE2:AJLISTE DE VALVLILA # 58 20 14/05/2008
LLEN 602: GUIA DARADA 15 14/08/2007 LLEZ:DISPARARSE DANFOSS 45 24/05/2008
LLEN 602: TRANCAS CONST GLIAS DE SAL 255 15/08/2007 LLE2:AJUSTE CARBONES 25 26/05/2008
LLE2:AJUSTES EN GUIAS X TRANCAS, 15 15/08/2007 LLE2:AIUSTE ACOMETIDA 10 27/0s/2008
LLENBO02: REVISION DE CONTROL DE NIVEL 10 17/08/2007 LLEO2:Ajuste de sniff 10 27/05/2008
LLE2:TRANCAS DE CHAPAS EN ACOMETIDA. 12 21/08/2007 LLEZ:VALV,# 8 REVISION ¥ AJUSTES, 15 28/05/2008
llen602: ajuste del controlador de nivel 10 22/08/2007 LLE2:TAPAD. FALLA EN TUBO INVERSOR. 50 28/05/2008
llen 602: problemas con los tapadores 180 23/08/2007 LLEZ:CONTROL.NIVEL,FALSO CONTACTO, 2 29/05/2008
LLEN 602; AJUSTES DE GUIA 10 28/08/2007 LLEOZ:Ajuste de gula entrada. 10 05/06/2008
LLE2:TRANCAS EN GUIA INTERMEDIA, 30 31/08f2007 LLE2: AJUSTE EN DE GUIA ENTRADA 10  07/08/2008
LLE2:TRANCAS CTTES.SALIDA TAPADORA. 30 04/09/2007 LLE2:AJUSTES EN GRALX ROTURA DE BOTELLAS 60  12/06/2008
LLENBD2: TAPADORA CON PROBL TORQUE TAPAD 105 11/09/2007 LLE2:TERMICO DISPARADO 15 13/06/2008
LLENG02: PROBLEMAS TRANCA GUIA DE SALIDA 10 25/09/2007 LLEZ:AJUSTE TAPADORA 20 13/06/2008
LLENED2: PROBLEMAS TRANCA GUIA DE SALIDA 20 25/08/2007 LLE2: MODIFICACION GUIA DE CUELLD, 80  19/06/2008
LLEZ: SE FISURA CALDERIN 240 26/09/2007 LLE2: CAMBID DE SELLO, VAL ENTRADA. 50 20/06/2008
LLENG02: AJUSTE SENSOR ABRE VALVULA 10 01/10/2007 LLE2:REVESTRELLA INTERMEDIA 30 23/06/2008
LLE2: TRANCA POR ROTURA DE BOTELLA EN SA 25 16/10/2007 LLE2:Ajuste estrella entrada, 8 27/06/2008
LLE2: CAMBIO DE TANGUE AGITA PRODUCTO 30 24/10/2007 LLE2:Ajuste de marlposas. 8  27/06/2008
LLE2:AJUSTE SENSOR ABRE-VAL. 15 01/11/2007 LLE2: AJUSTE EN PRESIONES, 20 01/07/2008
LLE2:CORRECCION FUGA TUBERIA HDE. 45 02/11/2007 LLE.2; AJUSTE MECANICOS POR MAL LLENAS 100 02/07/2008
LLEBOZ:CAMEIO PORTA-TULIPA 10 13/11/2007 LLE2: SE SUBE CALDERIN, 0 04/07/2008
LLEBD2:AJUSTE GUIAS SALIDA 10 14/11/2007 LLE.2; PROBLEMAS DE MAL LLENAS 100 05/07/2008
LLE6D2: AJUSTES DE CARBONES 20 19/11/2007 LLE.2: SISTEMA DE CONTROL DE NIVEL 70 08/07/2008
LLEBO2: MAL LLENAS/ REP. D CARBONES 30 22/11/2007 LLEZ:AJUSTE VELC.ENTADA 30 15/07/2008
LLE2:REV.YAJUST.GRALX EXC.MAL LLENAS. 60 26/11/2007 LLE 2-2, TRANCAS DE CHAPAS 20 15/07/2008
LLE2:VALV.N®,32,CAMBIO DE FREND. 10 27/11/2007 LLEZ:REVISAR SNIF 20 18/07/2008
LLE2:VALV.NEUMAT.FALLAS. a0 27/11/2007 LLE2: AJUSTE DE GUIA ENTRADA, TAPADORA. 20 18/07/2008
LLE2:REV.YAJUST.GRAL.X EXC.MAL LLENAS. 20 27/11/2007 LLE2:TRANCAMIENTO EN SALIDA 20 23/07/2008
LLE2:EXC.BOT.VAC.X SENS.ABRE VALV MOJADO 15 28/11/2007 LLE2: SE PARTE BARANDA DE SALIDA, TAPADOR 10 30/07/2008
LLEZ:AJUSTE SENSOR ABRE-VALY 10 28/11/2007 LLEZ: AJUSTE GUIA DE TRANSFERENCIA 10 31/07/2008
LLE2: AJUST.X TRANCAS ¥ ROTURA DE BOT. 10 28/11/2007 LLE 2-2, PIERDE SINCRONISMO 20 01/08/2008
LLE2;SE PARTE TORNILLO TRANSFERENCIA 30 29/11/2007 LLE 2: AJUSTE VOLTEADOR CHAPA 15 04/08/2008
LLEZ:FALLA SENSRO ABREVALVULAS 50 29/11/2007 LLEZ:Cambio da linterna . 160  11/08/2008
LLE2:FALLA CONTROL DE NIVEL 45 29/11/2007 LLE2:Ajuste de sensor de tapas 15 11/08/2008
LLEZ.FALLA PISTON ABRE VALVULAS. 10 30/11/2007 Ile 2 TAPD2:Ajuste de gulas de cuello, 40 13/08/2008
LLE2:VIDRIO EN SNIFF VAC.NO HAY HERRAM. 8  07/12/2007 LLE2: AJUSTES EN ACOMETIDA, DE CHAPAS, 30 14/08/2008
LLE2:FALLA SENSOR ACOMETIDA CHAPAS. 12 07/12/2007 LLE2: AJUSTES EN TORRE PRINCIPAL S 18/08/2008
LLE2.SE BAJA NIVEL X FALLA EN CALDERIN 10 07/12/2007 LLED2:Ajuste de rcometida, 15 19/08/2008
LLEG02:TRANCAMIENTOS CONSTANTES 30 10/12/2007 LLE 2: PERD SINCR. TAPADORA 20 19/08/2008




LLEZ: SE AAJUSTAN GUIAS A LA SALIDA.

LLE2: SE DARO SENSOR BAJANTE DE CHAPAS,
LLE2: AJUSTE DE ACOMETIDA,

LLE2: SE LIMPIAN CARBONES,

LLE2! SE AJUSTA ACOMETIDA DE CHAPAS,
LLEZ: SE DARlO SENSOR DE CHAPAS.

LLE2: SE AJUSTA ACOMETIDA DE CHAPAS,
LLEZ: CAMBIO DE VALYULA 49

LLEZ: AJUSTES EN GUIAS CUELLD Y ENTR,TAP
LLEZ: AJUSTE CAN DE FREND

LLEOZ:Auste de baranda de salida.

LLEBD2: PROBLEMAS DE MAL LLENO

LLE2: SE AJUSTA ACOMETIDA.

LLE2: REVISION, CAMBIO D SUMINISTRO CO2.
LLE2: CAMBIO DE FLLJOMETRO.

LLE2: TRANCAS CONTINUAS POR ACOMETIDA,

Anex

20/08/2008
23/08/2008
23/08/2008
26/08/2008
26/08/2008
27/08/2008
27/08/2008
27/08/2008
27/08/2008
27/08/2008
29/08/2008
03/09/2008
03/08/2008
03/08/2008
03/09/2008
ua!oafzum

Flgura 9, Compunnmlunm del tlempc de duraclén de |a falla Limadnra 502. Input

Analyzer

Tabla 10. Reportes P2. Fallas Llenadoras 601 y

602

" Falla

LLEL,2,

LLE1,2. FALTA DE CERVEZA EN AMBAS.

LLEN 601,602: MEDICION DE VOLUM Y OXIGEN
LLEL,2.

LLE1,2: PRUEBA DE Co2 Y VOLUMEN.
LLE1,2:PARADS X FALTA BOT.(MUY SEPARADAS
LLEL,2.

LLE1,2:PRUEBA DE CO2 Y VOLUMEN.
LLE1,2:PRUEBAS DE OXIGENO Y VOLUMEN
LLE,1,2:PRUEBA DE VOLUMEN ¥ OXIGENOD.
LLE1,2:PARADAS POR FALTA BOTELLAS
LLE1:PRUEBA DE CO2,VOLUMEN

LLEN 601,602: POR FALTA DE LQUIDO
LLEMN1,2: FALTA DE LIQUIDO

LLE1,2: CAMBIO DE TANGIUE,

LLE1,2:FALTA BOTELLA HG.

LLE1,2:FALLA PRESION DE CAVAS

LLE1,2: POR VACIARSE LOS CALDERINES
LLEL,2:FALLA PRESION CAVAS POR CAMBIO TQ
LLEL,2:PRUEBA DE VOLUMEN

LLEL 2:falla de energia electrica

LLEL,2.

lle 1;2 TANQUE : LIQUIDO AGITARO

lle1;2 BOMBA: REPARACION DE BOMBA DE CERVEZA

LLE.1,2: PRUEBA DE VOLUMEN Y Co2.

LLE1,2: PRUEBA DE ATP

LLEL,2:PRUEBA DE VOLUMEN Y OXIGENO,
LLE1,2: TURBULENCIA POR MEZCLA DE TANQUE
LLEL,2::PROBLEMA CON SENSOR DE SALIDA.
LLE1,2: PRUEBAS DE ARRANQUE 02, €O2, VOL
lla 602.601: difer de vol por tubos dif

llen 601,602: esterilizacion para arrang

llen 601,62: prueba de velum y oxl

llen 602,601 esterillzacion llenadoras

LLEY,2: AJUSTES,

Tiempo (min)

20
10
80
25
20
10
20
20
20
20
10
10
40
35
25
140
20
120
45
20
45
15
20
45
25
10
60
30
10
A5
25
45

Fecha

10/01/2007

10/01/2007
10/01/2007
17/01/2007
19/o01/2007
23/01/2007
24/01/2007
25/01/2007
30/01/2007
05/02/2007
05/02/2007
06/02/2007
08/02/2007
08/02/2007
14/02/2007
15/02/2007
21/02/2007
23/02/2007
23/02/2007
26/02/2007
28/02/2007
01/03/2007
08/03/2007
08/03/2007
12/03/2007
21/03/2007
27/03/2007
28/03/2007
31/03/2007
02/04/2007
03/04/2007
03/04/2007
03/04/2007
03/04/2007
09/04/2007

LLE1,2: AJUSTES,

LLEL, 2: AJUSTES,

LLEL, 2:PARAD.X FALTA BOT.ENTRADA RINSES
LLEL,2; CAMBIO DETANQUE EN FILTRCION,
LLEN 601,602: NO ADICIONA OXONIA

LLE1,2: AJUSTES DE GUIAS SALIDA TAPADORA
Ilnl '.’.:atruou por Insumo defectuoso.

LLEL,2: PRUEBA ARRANQUE €02,02,VOL
LLE1,2: prueba de arranque €O2, 02; Vol
LLE1,2: CAMBIO DE ALTURA EN TAPADORA

LLEL,2: CAMBIO DE ALTURA EN TAPADORA

IIl!.,Z'trlm en tapadora, dobla gula.

LLEY, Z:ESPERAR APROBACIGN C/CALIDAD,
LLE: SE DARG TRANSDUCTOR DE VALV.CO2.
LLE1,2: SE DISPARA TERMICO BOMBA LIQUIDO
LLE1, 2:ESPERAR FIN RUTINA TREN B.

ERMICO DE BOMBA PRO, DISPARADO
LLE1,2:MALA OPERACION DE EQUIPOS,
LLE1,2:PARADAS X FALTA BOT.ENTRADA RINS

LLE,2: TERMICO DISPARADO BOMBA CERVEZA

LLE1,2: AJUSTES DE ARRANQUE

LLE1, 2: ROTELLA OVALADA SE TRANCA ENTRAD
LLE1,2: TERMICO DISPARADO BOMBA CERVEZA
LLE2: FALW'I‘;AMHO VALVULA #1

LLEL,2: Ajuste pula estrella Interm,

LLE1,2: AJUSTE DE CANES POR MAL LLENAS

LLE1, 2: DISPARA TERMICO BOMBA DE LIQUIDO
LLE1,2: DISPARA PROT.TERMICA BOMBA LIQUI
LLE1,2; PRUEBA DE ARRANQUE VOLUMEN
LLE1, 2:FALLA DE COMUNIC.BLOQUES ELECTRIC
lle 1;2 FALLA LIQ POR CAMBIO DE CAVA

LLE1, 2:E0MBA DE SUMINIST.SE DISPARA TERM
LLE1, 2:ESPERAR RESULTADOS DE CALIDAD.

lle 1,2 FALTA MALTA

LLEL: falla sensor CO2

LLE 1-2, 5E ACTIVA FALSA ALARMA GENERAL
LLE1,2; FALLA PRESION POR CAMBIO DE CAVA
LLE1,2; VALVULA RETORNO CIP NO ABRE
LLE1,2:SE VACIO TUBERIA SUMINISTRO PROD.
LLE1,2:PRUEBA DE ATP.

lle 1;2 FILTRACION.

LLE1,2; PRUEBA DE OXIGEND ¥ VOLUMEN.
LLES,2: SE BAJA LA PRESION DE CERVEZA
LLE1,2: PRUEBAS DE ARRANQUE VOL,C02,02
LLEL,2,

LLEL,2; FISURA TQL ANULAR +ESTERILIZACION
LLEY,2: AJUSTES DE GUIAS ¥ ESTRELLAS

LLEL2, '

lle 1;2 Se le vacia cava

LLEN 501,602; FALTA CERVEZA TUBERIA
LLEL2,

LLE1,2:FALLA EN VISUAL PLANT.

LLEL,2.

LLE.1,2: PRUEBA DE ATP LABORATORIO CALID
LLE1,2: LLENADORAS ALTAS

LLE1,2: PRUEBA DE ATP

LLEY,2,

LLE1, 2:PARADAS X FALTA DE BOT.EN CAMELLO
LLE1-2:AJUSTE DE GUIAS DE SALIDA
LLE1,2:ELECTRICIDAD DE CARACAS.
LLEL-2:REVISAR SE PARAN SOLAS

LLEL.2:FALTA DE BOT.APROBADAS.

LLE1, 2;EXC.DE BOT.ROTAS EN TAPADORES.
LLE1, 2 TRANCAS CONSTANTE EN AMBAS SALIDA
LLE1, 2:TRANCA DE CHAPAS ACOMETIDA.

LLE1, 2:;PARADAS X FALATA DE BOTELLAS,
LLE1-2:TRANCAMIENTOS EN SALIDA
LLE1,2:PARADAS X FALLAR FLLJO DE CHAPAS,
LLE1,2:EXCESO DE BOT.ROTAS EN PICO.
llen&01,602:prablamas de presion de cerv
LLE1,2,

LLE1, 2:AJUSTES EN GRAL,

LLEN1,2:CAMBIO DE TANQUE.

LLEN 601,602: CONTAM FUGA DE AMONIACO
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09/04/2007
05/04/2007
05/04/2007
10/04/2007
11/04/2007
12/04/2007
13/04/2007
16/04/2007
18/04/2007
23/04/2007
24/04/2007
24/04/2007
25/04/2007
02/05/2007
0z2f05/2007
08/05/2007
09/05/2007
09/05/2007
11/05/2007
11/05/2007
11/05/2007
15/05/2007
16/05/2007
16/05/2007
16/05/2007
16/05/2007
18/05/2007
21/05/2007
21/05/2007
23/05/2007
23/05/2007
23/05/2007
24/05/2007
24/05/2007
25/05/2007
20/05/2007
0z/06/2007
07/06/2007
08/06/2007
08/05/2007
09/06/2007
18/06/2007
19/06/2007
21/06/2007
22/06/2007
25/06/2007
03/07/2007
06/07/2007
10/07/2007
11/07/2007
12/07/2007
17/07/2007
17/07/2007
02/08/2007
02/08/2007
03/08/2007
07/08/2007
09/08/2007
13/08/2007
14/08/2007
15/08/2007
15/08/2007
21/08/2007
21/08/2007
23/08/2007
28/08/2007
28/08/2007
28/08/2007
28/08/2007
20/08/2007
29/08/2007
30/08/2007
31/08/2007
03/08/2007
07/08/2007
07/08/2007
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" lle1;2: co2 da liquido maltin bajo

360 14/09/2007 LLE1-2:AJUSTES VARIOS 30 28/06/2008
LLE1,2.TRANCAS CTTES.EN GUIAS, 20 14/09/2007 LLE1-2:FALLA SUMINISTRO CO2 300  26/06/2008
LLE1,2: BAJA PRESION/MAL LLENAS 0 26/09/2007 LLE1,2:FALLA DE CO2 CONTAMINADO 110 26/06/2008
LLEN601,602; POR ROMPER BOTELLAS 15 27/09/2007 LLEN3y2:A]uste de baranda de entrad 15 30/06/2008
LLE1,2: FALTA DE LIQUIDO 15 03f10/2007 LLE1-2:FALTA LIQUIDO PARA CUMPLIR PEDIDO 120 01/07/2008
LLE1,2:LIMPIEZA GRAL.DE LA LINEA. 90 05/10/2007 LLE1-2: ORDEN NO CERRABA SERVIDOR CADO 68 01/07/2008
LLE1-2:FALLA VISUAL-PLANT 120 16/10/2007 LLE1,2: CIP,OCUPADO LINEA 2. 65 01/07/2008
LLE,2; CAMBIO DE TANQUE AGITA PRODUCTO 30 1B/10/2007 LLEL,2: FALLA, VAL RET, Y FALLA ENRESETA 150  04/07/2008
LLE1,2: FALTA BOTELLA EN ENTRADA 20 15/10/2007 LLE1,2: CAMBIC DE GOMAS, 10 08/07/2008
LLE1,2; PARADAS POR FUGA DE AMONIACO 120 24/10/2007 Llsn: AJUSTE EN MOLING,DE CHAPAS. 10 16/07/2008
LLE1,2: FUGA DE AMONIACO 120 24/10/2007 Ile CAMBIO DE GOMAS Y PANTALLAS. 20 17/07/2008
LLE1y2:Falla suministro de bot H.G 20 30/10/2007 LLE1,2: POR FALTA DE LIQUIDO, 20  22/07/2008
LLE1,2: ESPERA POR FALTA DE CHEK 60  01/11/2007 LLE, APAGON GENERAL 35 22/07/2008
LLE1,2: CAMBIO DE GUIAS Y ESTRELLAS 90 01/11/2007 LLE, NO SE CUMPLE EL PEDIDO 9 28/07/2008
LLE1,2: PARADAS POR EXCESO BOT. CAIDAS 80 02/11/2007 LLE, NO SE CUMPLE EL PEDIDO 264 28/07/2008
LLE12;AJUSTES EN GRAL, 20 13/11/2007 LLE, NO SE CUMPLE EL PEDIDO 195 28/07/2008
LLE1-2:AJUSTES DE ALTURA TAPADORA 30 19/11/2007 LLE1,2: SE VACIO LA CAVA. 40 01/08/2008
LLE1-2:FALLA EN SUMINISTRO 30 21/11/2007 LLE 1-2: TRANCA CONST ACOMETIDAS 20  19/08/2008
LLEL,2:AJUSTES, 10 08/12/2007 LLEL,2: FALTA DE PERSONAL, NO PREPARAN, 50 26/08/2008
LL1-2:BAJA PRESION DE CERVEZA 20 14/12/2007 LLE1,2: PRUEBAS A LOS LOTES,D BOTELLAS 30 27/08/2008
LLE1,Z:REVIS.Y AJUST.EN GRAL.X OXIG.ALTO 30 17/12/2007 LLE1,2: EXCESO TRANCAS POR BOTELLAS,MAL 120 27/08/2008
LLE-1-2 POR PROBLEMAS DE OXIGEND B0 28/12/2007 lie TAD:Trancas en molino : 20  28/o8/2008
LLE1,2:CAMBIO A TAPA CORONA, PVP IMPRESO 10 22/01/2008 LLE1y2:Prueba de atp 20 29/08/2008
LLE1,2:DESALDJO POR HUMO EN LA PLANTA, 30 28/01/2008 S
LLE1,2: POR FALTA DE LIQUIDO. 30 29/01/2008 =|
LLE1,2: ATRASO POR EL CIP.B 70 30/01/2008
LLE1,2: NO SE CUMPLE PEDIDO,FALTA DE LI 140 02/02/2008
LLE1,2: PARADAS CONTINUAS POR FALTA BOT, 10 07/02/2008
LLE1,2: NO SE CUMPLE PEDIDO,FALTA DE BOT 90 07/02/2008
LLE1,2: PARADAS CONTINUAS POR FALTA BOT, 25  08/02/2008
LLE1-2:FALTARON LLENARA 2020 CAJAS 60 19/02/2008
LLE1,2:PARADAS X FALTA DE CARROS VIDRIO, 40 20/02/2008
LLE1,2: NO SE CUMPLE PEDIDO,FALTA LiQUID 65 20/02/2008
LLE1-2:EXCESO DE VIDRIO 180 21/02/2008
LLE1,2; CHAPAS DOBLADAS, TRANCAS BAJANT 10 21/02/2008
LLE1,2: AJUSTES DE ARRANQUE. 5 27/02/2008
lle 1;2 Falla suministro de cerveza 20 14/03/2008
LLE1-2:CAMBIO POR SULFITO FUERA NORMA 75 24/03/2008 R e e o i
Ile Prueba ATP 15 27/03/2008 Figura 10, Comportamiento del tiempo de duracién de la falla Lienadoras 601 y
LLE1-2:PARADA FALTA LIQUIDO 300  28/03/2008 502, Input Analyzer
LLE1-2:FALLE E. DEC. 40 31/03/2008
T T Ty IR Tabla 11. Reportes P2. Fallas Agrupador de
LLE1,2: FALLA EN PRESION DEL SUMINISTRO. 40 08/04/2008
LLE1-2:AJUSTE PARA-BOTELLAS 15 10/04/2008 botellas Mead
LLE1-2:FALLA SUMINISTRO DE CERVEZA 20 14/04/2008
LLE1-2:FALLA SUMINISTRO MALTIN 20 15/04/2008 Falla — Temps,  Fecha
LLE1-2:FALLA PRESION €02 30 22/04/2008 _ =1 e (min)
LLEL2. 120 25/04/2008 MEAD:NO ARRANCA MAQUINA 30 01/02/2007
LLE1-2:AJUSTES VARIOS 40 29/0a/2008 MEAD:AJUSTE DE TACO 5  0B/D2/2007
LLE1,2: FALLO EL FLUIDO ELECTRICO, 200 29/04/2008 MEAD:MONTAJE DE UNIDAD DE CIERRE 10 0Bf02f2007
LLE1-2:AJUSTE EN ENTRADA 15 30/04/2008 MEAD:AJUSTE BARANDA ENTRADA 5 09/02/2007
LLE1,2: FALLA PRESION DEL MALTIN. 40 30/04/2008 MEAD:REV.Y AJUST.X CAIDA CTTE.CJS 20 01/03/2007
LLEY,2, 30 30/04/2008 SALIDA y
LLE1-2: FALTA DE BOTELLA 15 02/05/2008 gIEPAD 602: PROBLEMAS CON LOS DEDOS 15  08/03/2007
LLE1-2: FALTA DE BOTELLA 15 02/05/2008 MEAD:CORRECGION DE IMAGEN DE 10 12/08/2007
LLE1-Z:FALLA PRESION 30 06/05/2008 EAJILLAS,
LLEL,2, 50  06/05/2008 MEAD:ajuste de sincronismo 30 22/03/2007
LLE1,2: CAMBIO DE PANTALLAS ¥ GOMAS, 5 07/05/2008 MEAD fajillas dobladas se salen bot 25 2210372007
LLE, 2:SECCION CAPUCHAN, AJUSTES, 40 09/05/2008 MEAD:limpleza del equipo B 22/03/2007
LLE1,2: RETRASO,FALTA MECANICO. 70 09/05/2008 MEAD: FAJILLA EN MAL ESTADO, 40  2B/03/2007
LLE1,2: AJUSTES DE ARRANQUE. 20 03/05/2008 DOBLADAS

MEAD: mal. 40  2B/03/2007
HELTREAUZAR CHIMBIDS Boi.__13/08 2008 EMPAQUETADOXIlaveaireCERRADA.
LLE1-2:FALTA COMEDOR 70 13/05/2008 MEAD: SISTEMA DE CIERRE, AJUSTES. 30 2B/03/2007
LLE1-2:FALLA DE PRESION 30 13/05/2008 MEAD: SISTEMA DE CIERRE, AJUSTES. 10 268/03/2007
LLE1y2:Trancas por defecto en botellas, 30 21/05/2008 MEAD:SINCRONIZACION DEL EQUIPO, 20  08/04/2007
LLE:PARTIRSE CORREA a0 23/05/2008 MEAD ; SINCRONIZACION DE MAQUINA 45 10/04/2007
LLEN: CONTROLADOR DE NIVEL 15 26/05/2008 MEAD : SINCRONIZACION DE MAQUINA 45  10/04/2007
LLEL,2, 90  27/0S/2008 MEAD: FAJILLAS DEFECTUOSAS 50  11/04/2007
LLE1-Z:FALLA PRESION 40 30/05/2008 MEAD:; TRANCA X FAJILLA DEFECTUOSA. 15 20/04/2007
LLE1-2:REALIZAR CAMBIO A SOLERA 120 02/06/2008 MEAD: LIMPIEZA POR PARTIRSE BOTELLA 20 0B/05/2007
LLE:Cambio de careasas de sniff 30 04/06/2008 MEAD; SE PARTIO RODAMIENTO URAS 90  08/05/2007
LLE1y2:Mala operacion 30 16/06/2008 FAJILLA
LLE1,2: SE QUEDA PEGADA VAL, DOBLE ASIEN 70 17/06/2008 MEAD FAJILLAS SUELTAS, 30 09/05/2007
LLEI,?: ATRASO POR EL CIP, 30 m(g‘sﬂm MEATZ: S{NCROMSMO ES?RE.LLA DE 120 18/05/2007
LLE, FALTA DE PRESION 20/06/2008 acziiis L L -
= e




 MEAD: SE DISPARA PROT, TERMICA
MEAD: LIMPIEZA
MID: FALLA EN SENSOR DEL PUENTE
mead: sincronismo
MEAD:REV.GRAL.X TRANCAS CONSTTES,
MEAD:SECCION VACIO FALLA.
MEAD: AJUSTES MECANICOS
MEAT: AJUSTE DE ALTURA
mead 602: problemas para arrancar
MEAD:FALLA EN SECCIONDE SUCCION,
MEAD,2: AJUSTE DE BARANDA SALIDA.
MEAD,2: SE PARTE ACURA Y LA
DESINCRONIZA
MEAD:REV. YAJUST.SECCION
PLEGAD FAJILLA
MEAD: FALLA SIST. AIRE FAJILLAS
MEAD: SINCRONISMO, AJUSTES VARIOS
MEAD: SINCRONISMO, AJUSTES VARIOS
MEAD: SINCRONISMO, AJUSTES VARIOS
MEAD:AJUST.URAS LUBRIC
SIST.PLEG.FAJILLA

MEAD:CAD.AGRUPADORA PIERDE GOMAS,

MEAD:AJUSTAR GUIA

MEAD:AJUSTE DE GUIAS

MEAD:Botellas se salen del six-pak.
MEAD:REV.CHUONES SUCCION

MEAD: FALLA SIST. DE VACIO FAJILLA
MEAD: FALLA SIST. DE VACIO FAJILLA
MEAD:CAMBIAR CHUPONES

MEAD:FALLA EN SUCCION DE LA FAJILLA
MEAD: SINCRONISMO CIERRE DE FAJILLA
MEAD: SINCRONISMO CIERRE DE FAJILLA
MEAD: SINCRONISMO CIERRE DE FAJILLA
MEAD:AJUSTE DE TRANSFERENCIA
MEAD,AJUTES EN GRAL. Y EN BOMBA
MEAD: SE AJUSTARON BARANDAS EN LA
ENTRAD

MEAD: AJUSTE DE SINCRONISMO.

MEAD: AJUSTES
SINCRONISMO,CHUPONERA ENTR
MEAD:FAJILLAS PEGADAS

MEAD:No arranca.
MEAD:PERDER SINCRONISMO
MEAD:AJUSTES VARIOS

MEAD: AJUSTES DE ARRANQUE.
MEAD:Ajuste de barandas entrd
MEAD:FAJILLA MAL COLOCADA
MEAD:No agarra alta velocidad.
MEAD:FALLA PROGRAMA
MEAD:CAJAS ROTAS POR UNAS
MEADAJUSTAR FAJILLA
MEAD;REVISAR CIERRE FAJILLA
MEAD: REDUCTOR DANADO
MEAD: TRANCA DE CADENA
MEAD EQUIPO TRANCADO
MEAD, SE SALEN RODAMIENTOS
MEAD: TRANCADO EQUIPO
MEAD: SE TRANCA CAJA PLEGADORA.
MEAD: AJUSTES VARIOS.

MEAD, AJUTES VARIOS DE FAJILLAS
MEAD: CAMBIO DE URAS.

MEAT: DANABA FAJILLA DE CARTON

5  23i05/2007
30 2410512007
15 13/06/2007
20 1B/0B/2007
50  28/06/2007
20 02/08/2007
10 04/08/2007
15 10/08/2007
10 31/08/2007
24 31/0812007
15 0BI0B/2007

345 0BI0B/2007
20 08/09/2007
10 28/08/2007
70 171072007
30 17/10/2007
80  17/10/2007
40 1711002007
40 17/10/2007
20 25/10/2007
30 OB/11/2007
80 0B/11/2007
40 0B/11/2007

100 14/11/2007

100 14/11/2007
60 1411172007

135 14/11/2007
80 16/11/2007
80  15/11/2007
a0 16/11/2007
20 18/01/2008
a5 1B/01/2008
10 25001/2008
20 1310272008

120 13/02/2008
80  18/02/2008

9 27/03/2008
40 2410412008
90 30/0412008
10 05/05/2008
40 22/05/2008
30  28/05/2008
10 05/08/2008
12 20/06/2008
30 26/06/2008
20 17/07/2008

120 19/07/2008
240 30/07/2008
75 31/07/2008
120  01/08/2008
120 01/08/2008
60  01/08/2008
4D 04/08/2008
120 0B/08/2008
145 07/08/2008
80  21/08/2008

04/09/2008
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Tabla 12. Reportes P2. Fallas Paletizador 601

Falla Tiempo (min)
PALBO1:FALLA MOTOR DE LA "LANTECH".

PAL1: REVISON DE CADENA DE SALIDA.
PALL,CAJAS DOBLADAS EN MAQUINA

PAL1: SE TRANCA CAJA EN LA ENTRADA
pal601:falla de comunicacion,

PALGOYL,

PALL:ajustes encllindro del tope

PAL1: SETRANCA DENTROMAQ, TRASIEGOMANUAL
PAL1:SEDANGFRENOMOTOR, BARR.EMPUJADORA
PALL:TABLA NO ENTRA EN AUTOMATICO.
PALLFALLA DE PLASTIFICADORA DE PALETAS.
PAL,L: RODILLOS DE ENTRADA SUCIOS

pal 601: ajustes barandas de entrada

PALYL: SE SALE BARRA Q HACE CAMADA
PAL,1:AJUSTE DE CADENA DE ENTRADA.
PALL:AJUST.TENSION,ENVOLV,PALETAS
PALL:AJUSTAR TENSION, ENVOLV, PALETAS.
PALLMONTACARGUISTA GOLPED ViA ENTRADA
PAL1: ARRUMA MAL/AJUSTE DE VIA

PALL: no embala la paleta

PALL: camblo protector de barrra

PAL 601: AJUSTES EN ENTRADA DE MAQUINA
PAL 601: SE TRANCO PALETA

PALL: se dobla barra

pall:falla de barra tope,

pallicjs,se frenan en rodillo doblado,

pall: se descarrilé tabla entradade méq.

PALL: FALLA PLASTIFICADORA

PALL: FALLA PLASTIFICADORA

PALBO1: Ajustando arrumade

PAL 601: AJUSTE CORREA MEZA RODILLOS
PAL1:PLAST.PALETAS SE APAGA CONSTTEMENTE
PAL 01: BRAZO TRANCADO PROG.

PAL 01: SINCRONISMO MESA DE SALIDA

PALL: AJUSTES ENTRADA POR CAJAS VOLTEADA
PAL 01: ARRUMADORA

PALL:LUBRICACION DE TOPES(SE QUEDAN PEG.
paletizador 601: por correa mala

PAL1:SE PARTE CANDADO BARRA EMPUIADGRA.
PAL1:RODILLOS SALIDA, FOTLUZ DESENFOCADA.
PALL: AJUSTES EN GRALX MAL PALETIZADO.
PALOL: BARRA DE EMPUJE DESPRENDIDA
PALL:FALLAEN DISPENSADOR DE TABLAS.
PALL:FALLA PISTON DE BARRA TOPE DE TABLA
PAL1:TABLA FRENADA X FOTOL.DESENF,
PALL:RODILLO SALIDA FALLA MOTOR X AGUA.
PALL:AJUSTES EN GUIAS LATERALES.

pal 601: correa partida

PAL1:FALLA EN PLASTIF.DE PALETAS,
PALL:PLASTIF.PALETAS,PARTE PLASTICO.

PALL: SE PARTE CANDADO CAD BARRA EMPUJE
PALL:SE DISPARA TERMICO RODILLENTRADA.
PALLFALLA MESA ELEVADORA.

PAL1:SE DESAJUSTS BARANDA LATERAL,

Fecha

50
15
10
10
30
10
20
24
50
10

E5E8LEBERBE8888853588

BHE85BR58E8

24/01/2007
24/01/2007
07/02/2007
24/02/2007
01/03/2007
01/03/2007
08/03/2007
15/03/2007
22/03/2007
27/03/2007
27/03/2007
29/03/2007
31/03/2007
31/03/2007
10/04/2007
10/04/2007
11/04/2007
17/04/2007
18/04/2007
26/04/2007
26/04/2007
08/05/2007
08/05/2007
11/05/2007
15/05/2007
15/05/2007
15/05/2007
16/05/2007
16/05/2007
18/05/2007
29/05/2007
07/06/2007
08/06/2007
08/06/2007
08/06/2007
13/06/2007
18/06/2007
26/06/2007
27/06/2007
27/06/2007
28/06/2007
10/07/2007
25/07/2007
25/07/2007
02/08/2007
02/08/2007
05/08/2007
10/05/2007
10/09/2007
15/09/2007
04/10/2007
10/10/2007
13/11/2007
06/12/2007




PALBOLFALLA ENVOL.DEPLASTICO
PALL:FALLA DE PLASTIFICADORA DE PALETAS.
PAL1LIMPIEZA DE RODILLOS,
PALL:RODILLOS VULCANIZ, NO GIRAN,
PALL:LIMPIEZA DE RODILLOS.
PAL1:AJUSTES X MAL ARRUMADO,
PALL:AJUSTE DE MESA ELEVADORA
PAL1:AJUSTES X MAL PALETIZADO.
PALL:AJUSTES X MAL PALETIZADO,
PALL:EQUIPD NO TRABAJA EN AUTOMATIC.
PALLIREV.MESA ELEV,
PAL1:Camblo de motor del elavador
PALB01: MOTOR ELEVADOR SE DISPARA TERMIC
PALL:LIMPIEZA RODILLOS
PALOL:Camblo de tornilios de topes,
PAL, 1-1, MAL ARRUMADO
PAL1: SE PARTE BARRA,
PALOL:Brazo arrumador roto
PALL:REVISAR RODILLOS
PALL: SE ROMPE PLASTICO, CONTINUAMENTE.
PALL: AJUSTES VARIOS,
PAL.1: AJUSTE SEPARADOR ENTRADA
PAL1: AJUSTES EN LA ENTRADA,
PALLLIMPIAR RODILLO
PALL: AJUSTES VARIOS,
PAL1: CAMEIO DE RODILLOS EN LA ENTRADA.
PAL1:REVISAR GANCHOS
PALL: FALLA SISTEMA DE ENVOLTORIO,
PAL 1-1, SE LIMPIAN RODILLOS
PAL1: SE AJUSTA COMBINADOR DE CAJAS.
PAL1: LIMPIEZA DE RODILLOS
PALL: LIMPIEZA DE RODILLOS,
PALL: LIMPIEZA DE RODILLOS.
PAL 1: LIMPIEZA DE RODILLOS
PALL: LIMP DE RODILLOS
PAL1: SE GRADUAN FOTO LUCES.
PALL: LIMPIEZA DE EQUIPO,
PALO1:Cambia de sensor sits de agrupale.
PALOL:Limpleza de rodillos.
CwE A AR
i [l
lIESE
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Furs 12. Compertamiento del

=N ,

Input Analyzer

tiempo de durac

50 14/12/2007
20 18/12/2007
20  08/01/2008
15 15/01/2008
10 22/01/2008
10 22/01/2008
70 23f01/2008
20 15/02/2008
20 15/02/2008
10 05/03/2008
15 28/03/2008
110 03/04/2008
15 07/04/2008
20 05/05/2008
25 17/06/2008
180 20/06/2008
40 20/06/2008
€0 26/06/2008
40 27/06/2008
25 01/07/2008
35 01/07/2008
12 05/07/2008
15 08/07/2008
15 05/07/2008
70 05/07/2008
15 14/07/2008
40 15/07/2008
30 15/07/2008
15 22/07/2008
30 22/07/2008
15 31/07/2008
20 04/08/2008
30 06/08/2008
10 19/08/2008
7 15/08/2008
10 20/08/2008
20 21/08/2008
E 04/09/2008
22 04/09/2008

i6n de la falla Palet!

zador 601.

Tabla 13. Reportes P2. Fallas Paletizador 602

Falla
PALE02:MAQ.SE CONFUND.Y ROMPE CJ.
pal602:falsa seiial sensor de la cortina.
PAL,2: CAJAS MAL AGRUMADA.
PAL2:SE PARTIO BASE FOTOLUZ
PALZ: MAQUINA CONFUNDIDA,
PAL2:falla de comunicacion en programa
PALZ:ajuste de correa de entrada
PALZ:AJUSTE BASE VOLTEADORES CENTRALES.
PAL2:BOBINA DESCONECTADA.
PALZ: FALLA COLOCACION TERMOENC, PALETA
PALZ: FALLA COLOCACION TERMOENC, PALETA
pal 602: ajustes de barandas de emntrada
PAL2: AJUSTE EN BARRA Q HACE CAMADA
PAL2:FALLA PISTON DE GUIA TOPE DE PALETA

?Iempo imin]
SR

10

10

20

18

828858588

05/01/2007

08/01/2007
18/01/2007
01/02/2007
13/02/2007
02/03/2007
21/03/2007
22/03/2007
27/03/2007
28/03/2007
28/03/2007
31/03/2007
31/03/2007

09/04/2007

Anexo C

PALT 602: PROBLEMAS MOTOR ELEVADOR IR
PAL,2: PROBLEMAS CON MAQUINA ENVOLVEDORA 10
PAL2:SE CAE CARGA DENTRO MAQ. 20
PAL2:BARRATOPE, FALSASERAL XTOPESDARADOS 25
PAL2:AJUSTES BRAZOS APRIETE, 10
PAL2:FALLA DE BARRA TOPE. 10
PALZ:DESCARR.CAD.TRANSM.RODILLOS SALIDA 15
PAL 602:PROBLEMAS CON RODILL MEZA ENTRAD 20
PALZ: FALLA PLASTIFICADORA 15
pal:cjs.se frenan en rodillos doblados 35
PALBO2:Ajuste volteador de cajas, 12
PAL2: SE PARTE CADENA DE BRAZO 105
pal 602: carrea de antrada 50
PALEO2: Elevador trancado 75
PALZ: PALETA MALA SE TRANCA 30
PALZ: FALLA SENSOR PALETA CORRIDA 30
pal 602; problemas correa de entrada 30
PAL 602:1 PROBLEMAS CON LA CORREA ENTRAD 60
PAL2: FALLA RODAMIENTO PLASTIFICADORA 120
PAL2: FALLA MOTOR PLASTIFICADORA 150
PALZ:TENSAR CORREA QUE SUBE Y BAJA,PLAST 15
PAL2: MOTOR DARADO §IS. ENVOLVEDOR 40
PALZ:BARRA EMPLUJ.GOLPEA CIS.PARTE SUP. 40
PAL 02: ARRUMADORA 10
PALZ:LIMPIEZA GRAL. DE RODILLOS, 10
PALZ:BARRA TOPE,FOTOL.FLOJA Y AJUST.SENS 10
PAL2: SE PARTE CORREA RODILLOS ENTRADA 50
PALZ: SE PARTE CORREA RODILLOS ENTRADA 240
PAL2: CORREA RODILLOS DE ENTRADA PARTIDA 240
PALT 602: POSICION DE RODILLO INVERSA 30
PALZ:VIA DE ENTRADA NO ARRANCA, 10
PALZ:RODILLOS SALIDA PALETAS NO ARRANCAN 40
PALZ:FALLA EN ENVOLVEDORA DE PALETAS. 120
PAL2:AJUSTES EN RODILLOS INTERMEDIOS. 30
PALZ: BARRA DE CAMADAS PEGA DE LA CAJA 10
PAL2:BARRAS EMPU), GOLPEAN CJS. 60
PAL2:SE DESAJUSTS CAD.DEL ELEVADOR. 28
PAL2:FALLA DEL SUMINISTRADOR DE PALETAS 5
PALZ:BARRA EMPUIADORA GOLPEA CIS. 10
PALZ: MAQ ARMA PALETA CON 9 CAMADAS 20
PALZ;SEPART.EJE SOPORTDE BARANDA LATERAL 50
PALZ:CIS.SE FRENAN EN ROD.VULCANIZADOS. 80
pal 602: problemas con limpleza de redil 15
PAL2: SE TRANCA PALETA EN LA SALIDA 10
PALEDZ:REV.CAD.SALIDA 85
PAL2: VOLTEADOR DE CAJAS/FALLA AIRE 30
PAL2:FALLA EN RODILLOS, NO GIRAN, B0
PALBDZ:AJUSTE DE ENVOL.PLAS 100
PALZ:AJUSTE TOPE DE TABLA 20
PALZ:AJUSTE TOPE DE TABLA 12
PALBD2:FALLA COMUNICACION EN LA VIA 80
PALZ:FALLA DE COMUNICACION, G0
PALZ:ENVOLY.PALETAS TRANCADA, a0
PALZ:ENVOLV.PALET."LANTECH", TRANCADA, 45
PAL2:PARTIRSE CORREA ROLLO POLISTRETCH 30
PALOZ:AJUSTES DE LA MESA DIVISORA DE CAl 120
PAL2!AIUSTAR SENSOR ROLLO POLI-STRETCH 25
PAL2: AJUSTE EN LA ENTRADA, 10
PALED2: DARD SWICH, MOTOR ELEVADO,PLAST 100
PAL2:FALLA EN MESA ELEVADORA, 40
PALZ: AIUSTES VARIOS EN LA ENTRADA. 40
PAL2:AJUSTE DE RODILLOS 20
PAL2:AJUSTE DEL VOLTEADOR 15
PALZ:LIMPIEZA DE RODILLOS VULCANIZADOS, 20
PALE02:PARTIRSE TOPE DE CAJAS 35
PALGOZ:LIMPIEZA DE RODILLOS 30
PAL602:AJUSTAR CORREA< DE RODILLOS 25
PALOZ:MALA OPERACION 18
PALBOZ:FALLA CORREA EN PLAST.LANTECH. 60
PALOZ:falla Plastificadora de paletas 30
PALOZ: CAMBIO DE CAIMAN CORREA DE ENTRAD 15
PALZ: MOTOR MESA ELEVADORA SALIDA 180
PALZ "]
PAL2: MESA ELEVADORA,DESNIVELADA, 50
PAL.2: MOTOR MESA ELEVADORA 200
15

PAL2:AJUSTE TOPE TABLA

IR |

17/04/2007
17/04/2007
17/04/2007
17/04/2007
18/04/2007
18/04/2007
27/04/2007
10/05/2007
15/05/2007
16/05/2007
16/05/2007
17/05/2007
1B/05/2007
18/05/2007
22/05/2007
25/05/2007
26/05/2007
30/05/2007
80/05/2007
07/06/2007
08/06/2007
11/06/2007
13/06/2007
21/06/2007
21/06/2007
25/06/2007
26/06/2007
26/06/2007
27/06/2007
27/06/2007
27/06/2007
27/06/2007
27/06/2007
04/07/2007
31/07/2007
0B/08/2007
08/08/2007
28/08/2007
04/10/2007
09/10/2007
08/10/2007
11/10/2007
23/10/2007
15/11/2007
04/12/2007
12/12/2007
20/12/2007
02/01/2008
04/01/2008
08/01/2008
08/01/2008
11/01/2008
15/01/2008
23/01/2008
23/01/2008
24/01/2008
25/01/2008
26/01/2008
20/02/2008
20/02/2008
27/02/2008
28/02/2008
10/03/2008
11/03/2008
11/03/2008
11/03/2008
12/03/2008
14/08/2008
15/03/2008
25/03/2008
02/04/2008
02/04/2008
14/04/2008
15/04/2008
15/04/2008

12/04/2007

—
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PALZMOTOR SENTIDO CONTRARIO. 80  21/04/2008 © PALL,2:AIUSTE BARANDAS ENTRADA, 25 17/04/2007
PAL2: POR QUEDARSE PEGADQ PISTONES,ENTRA 30 22/04/2008 PALL,2:FALLA PLASTIFICADORAS. 20 18/04/2007
PALB0Z: AJUSTE DE MAQUINA. 10 23/04/2008 PALL,2: FALLA ELABORACION CAMADA 60  19/04/2007
PALZLIMPIEZA DE RODILLOS 30 05/05/2008 PAL1,2:FALLA PLASTIFICADORA, 20 04/05/2007
PALZ;AJUSTES OPERAC,EN GUIAS Y BARANDAS. 20 06/05/2008 PAL1,2: FALLA EN PLASTIFICADORA 180  04/05/2007
PAL2; MAL PALETIZADD. 80  07/05/2008 pall,2:dimpezn de rodilios. 20 15/05/2007
PAL2; AJUSTE DE SINCRONISMO, 60  07/05/2008 pal1 2ifalls envolvedora de paletas, 20 15/05/2007
PALO2:Ajuste de barra empujadora 30 22/05/2008 PAL1,2:AJUSTES A LOS VOLTEADORES DE CJS, 50  23/05/2007
PALZ:PALETA MALA } 20 05/06/2008 PAL1,2:MAL PALETIZADO, 80  25/05/2007
PAL2:LIMPIEZA RODILLOS 20 05/06/2008 PAL1,2;AJUSTES EN GRAL.X MAL PALETIZADO, 180  26/05/2007
PALZ:LIMPIEZA RODILLOS 30 05/06/2008 PALY,2:MAL PALETIZADO, 120 81/05/2007
PALZ:AJUSTE PLAST.PILI-STRETCH 15 05/06/2008 PAL1,2:MAL PALETIZADO, 120 81/05/2007
PAL, 2-2, DESLIZA CORREA DE ENTRADA 40 07/06/2008 PAL1,2: MAL PALETIZADO, 140 31/05/2007
PAL2:REV.BRAZO CORTE POLY-STRETCH 50 10/06/2008 PAL1,2:LIMPIEZA GRAL. DE RODILLOS, * 25 21/06/2007
PALOZ:AJuste de perfiles. 16 17/06/2008 PAL1,2 AJUST.BARANDAS ENTRADA E INTERNA, 30 21/06/2007
PALZ:NO FUNCIONA SISTEM NEUMAT 120 26/06/2008 PALL,2 FALLAS Y AJUSTES VARIOS 80 21/06/2007
PAL2:LIMPIEZA RODILLOS 30 27/06/2008 PAL1,2:LIMPIEZA DE RODILLOS. 30 29/08/2007
PAL2-2:SE DESPRENDE TOPE VOLTEADOR CAJAS 150  01/07/2008 PALL,2:FALLA EN PLASTIFIC."LANTECH", 30 25/07/2007
PAL2; SE DARA PISTON, VOLTEADOR DE CAJIAS 100 01/07/2008 PALL2:LIMPIEZA DE RODILLOS 20 02/08/2007
PAL2: FALLA SUBCION DEL PLASTICO, 20  01/07/2008 PALL,2(REV. AJUST.X CIS SE FRENAN. 86 08/08/2007
PAL.2: TRANCAN CAJAS A LA ENTRADA 20 02/07/2008 PAL1,2:LIMPIEZA DE RODILLOS 20 08/08/2007
PALZ:REVISAR CADENA 15 08/07/2008 PAL1,2:LIMP.RODILLOS. 10 10/08/2007
PAL2: AJUSTES VARIDS. 70 09/07/2008 PALGO01,602: PROBLEMAS MANJO DE PRODUCTO 15 29/08/2007
PAL 2-2, AJUSTES VARIOS 50 15/07/2008 PALL2. 20 09/10/2007
PAL2: AJUSTES EN BARANDAS DE ENTRADA. 30 22/07/2008 PALL,2:LIMPIEZA DE RODILLOS, 30 10/10/2007
PALZ: SE PARTE CORREA DE RODILLOS,ENTRA 50 29/07/2008 PALL2:LIMPIEZA DE RODILLOS. 30 11/10/2007
PALZ: SE PARTEN CUPLONES,MESA ELEVADORA 30 01/08/2008 PAL1,2. 30 11/10/2007
PAL2: LIMPIEZA DE RODILLOS, 30 02/0B/2008 PALL,2: PALETA SE TRANCA EN LA SALIDA 20 19/10/2007
PAL2: MALA OPERACION, 10 04/08/2008 PALL,2:LIMPIEZA DE RODILLOS. 20 07/11/2007
PAL2: CAMBIO RESISTENCIA,CORTADORA PLAST 10 04/08/2008 PALL2:FALLA SISTEMA ENVOLV.DE PALETAS, 280  08/11/2007
PAL2: SE DESPEGO CORREA,SECCION ENVOLVED 180 06/08/2008 PALL2:LIMPIEZA RODILLOS. 30 18/01/2008
PAL 2: MAL ARRUMADC 10 19/08/2008 PAL1-2:FALTA MONTACARGUISTA 30 51/01/2008
PALZ: SE AJUSTA FOTO LUZ DE ALTURA. 20 15/08/2008 PALETIZADOR 41 29/02/2008
PAL2: LIMPIEZA DE RODILLOS, 10 20/08/2008 PALL2. 30 04/03/2008
PAL2: LIMPIEZA DE EQUIPO. a0 21/08/2008 PALL2. 15 10/03/2008
PAL 02: SE VOLTED UNA CAIA 10 27/o8/2008 PAL: SE PARTE CORREA DE ENTRADA 60 02/05/2008
PALOZ:Falla en envolvedora 70 28/08/2008 PAL1,2: LIMP.GRAL.RODILLOS VULCANIZADOS, 30 29/05/2008
PALO2:Ajuste de correa entrada 40 3p/08/2008 PAL1,2: SE DISPARAN ALARMAS,CAL SUR, 50  23/06/2008
PALO2:Ajuste sensor proximidad de cort 25  04/09/2008 PAL:DESALOIO DE PERSONAL POR ALARMA 10 26/06/2008
PALO2:Limpleza de rodlllos. 20 04/09/2008 PALL,2: SE DISPARA ALARMA, CALSUR,3 VEC 40 01/07/2008
R ——— S — PAL.1,2: LIMPIEZA RODILLOS DE ENTRADA 15 02/07/2008
[rrn e e——— = = PALL,2: LIMPIEZA DE RODILLOS, 60 15/07/2008
I 7 PAL 1-2, AJUSTES VARIOS 50 16/07/2008
I o PAL 1-2, POR VOLTEAR CAJAS, ENTRADA 20 1B/07/2008
PAL 1-2: LIMPIEZA DE RODILLOS 15 14/08/2008
ey PALL,2: SE ACTIVA ALARMA, CAL.SUR. 40 04/09/2008
(it bl PALL,2: LIMPIEZA DE RODILLOS. 100 04/09/2008

Flgura 13, Comportamiento del tiempo de duracidn de la falla Paletizador 602, I i

Input Analyzer

Tabla 14. Reportes P2, Fallas Paletizador 601 y

602 i T T T e e e 2
Figura 14. Comportamlento del tiempo de d I6n de |a falla Paletizador 601 v
" Fallas — Tiempo {min)  Fecha 602. Input Analyzer
* PAL1,2:LIMPIEZA DE RODILLOS, 10 09/01/2007
PAL1,2: FALLA CONTADOR DE ARRUME 10 15/02/2007 Tabla 15. Reportes P2. Fallas Pasteurizador
PALLZ. 30  03/03/2007
PALL2. 10 14/03/2007 = .
PALL,2:PLAST. POLIEST. SE PARTE. 20 29/03/2007 Falla ;'::?}P" Fecha
PAL1,2: 5E TRANCA CORREA EN LA ENTRADA .15 03/04/2007 PAST:SE LEVANTA GUIA DE MESA = 35 12/01/2007
PALL,2: FALLA EN ELABORACION DE CAMADA 30 03/04/2007 ACUMULAGION
PALL2: FALLA EN ELABORACION DE CAMADA 30 03/04/2007 paster Salida paster 6: se disparo termico 5 19/01/2007
PAL1,2:PLAST.POLI STRECH,SE PARTE. 80 10/04/2007 PAST,6: SE CAYO EL VAPOR. 30 12/08/2007
PAL1,2; LIMPIEZA DE RODILLOS, 20 10/04/2007 PAS: TANQUES VACIOS/ARRANQUE 90 27/03/2007
PALL,2:LIMPIEZA DE RODILLOS. 20 17/04/2007 PASFALLA VALVULA HORC 10 27/08/2007
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PAS; SE DISPARD MOTOR SALIDA 5 2B/03/2007 PAS:FALLA CONEXTOR TQ.6. 30 21/05/2008
past: se apaga correndo 20 03/04f2007 PAS:FALLA VAL HOC 50 24/06/2008
PAS: SE APAGA SOLO 60 04/04/2007 paster: BARANDA SALIDA PASTER 10 28/06/2008
pas:se desconectd tuberfa del aire ppal 20 16/04/2007 PAST:Soldar viga piso inferior izquierd 80 29/05/2008
E?csli gALLA VALVULA HORC Y TIEMPO 120 18/04/2007 PAS, VALVULA TQ # 5 PEGADA 38 22/07/2008
:gs:’ FALLA POR BAJA PRESION DE 80 0B/D5/2007 Gﬁ\:;SUELE%E%?RZE%E . 19 _Sapneke
UA 4 SALIDA | 28107,

PAS: FALLA SENSOR SIST. HIDRAULICO 80 12/06/2007 ,p,g' 3?33&%;?::&; ERARR. = (208
PAS: FALLA DEL EQUIPO QUE APAGA 12 21/05/2007 : i e
DLICHAS: PAS, TEMPERATURA BAJA 30 28/07/2008
pas:caida de presion 1q.6. 14 21/05/2007 ;ﬁ%%ggﬂémsr&w 20 26/07/2008
N S BRAD ELEROCIANATEL ES MR R0 PAS; FALLO EL FLUIDO ELECTRICO. 90 26/07/2008
PASTE 6: SE APAGA/BAJA PRESION Y 45 04/06/2007 PAS:montar cuplen cilindro piso inf,dere 40 12/08/2008
HOR PAST : CORREDERA DE ENTREDA a5 1B/0B/2008
PASTER 6: FALLA DE VAPOR 30 0BIOGI2007 PERDIO SENAL

PAS: CAIDA DE VAPOR 30 13/06/2007 PAS: SE SALIO 20 19/08/2008

__TORNILLO, TRANSFERENCIA, SAL

paster 5: falla de vapor

paster 5. falla de vapor

paster 6: falla de vapor

PASTER.

PAS: EXCESO DE BOTELLAS CAIDA
SALIDA

PAS:SE CAYO TEMP.DEL
INTERCAMBIADOR
PAS: FALLA DE VAPOR

PAS: EXCESO BOTELLAS CAIDAS
ADENTRO

PAS; CAIDA DE TEMP.EN
INTERCAMBIADOR,

PAS: EXCESO ACUMULACION VIA DE

SALIDA

PAS: EXCESO BOT CAIDA SALIDA
PAS.EXCESO BOT.CAIDAS,
PAS:PARADAS X BAJA PRESION TQ.N° 5.
PASEXCESO BOTELLAS CAIDAS.
PAS:EXCESO BOTELLAS CAIDAS SALIDA
PAS:EXCESO BOTELLAS CAIDAS SALIDA
PAS: FALLA DE CICLO SUPERIOR

PAST: BAJA TEMPERATURATQ N 4
PAST; PARTIRSE BASE DEL CILINDRO.

;aS:SE CAE TEMPERATURA TQS5, Y SUBE
4
PAS:EXC.BOT.CAIDAS.

paster: BOT. EXPLOTAN EN EL
PASTER/CAIDAS

PAS/EXC.DE BOT.CAIDAS.

PAS:EXCESO BOTELLAS CAIDAS,
PAS:PARADAS X SALIDA LLENA.

PASTER 6: SE DANO MOTOR CALDERA 8
PAS:PARADAS CTTES.X SALIDA LLENA,
PASTER:SE PARA Y NO ARRANCA
PASTERBOTELLAS EXPLOTAN ADENTRO
PAS:PPARADAS POR SALIDA LLENA.
PAS:PARADAS CTTES.X SALIDA LLENA.
PAS:EXCESO DE BOT.ROTAS,

PASTER 6: AJUSTES TORNLL
HIDRAULICO
PAS: FALLA DE CICLO

PAST: AJUSTE SENSOR DE SALIDA,
PAS.EXCESO BOT.CAIDAS,

PAS, PIERDE SINCRONISMO
PAS:PARTIRSE TORNILLO PISTON
HIDRA

U,
PAS:APRETAR BASE DE PISTON INFE.
PAS.PARADAS PIOR FALLAS
SIST.HIDRAULICO.
PAS:AJUSTE VALV.MAZONEILAN
PAS:SE APAGA X BAJA PRESION EN TQ.#

5,
gﬁS:SE APAGA X BAJA PRESION EN TQ . #

PAS:Se parte base de actuador cama-infer
:AS: SE DANA TRASMISOR PRESION TQ

PAS: FALLO SUMINISTRO DE VAPOR,
PAS: POR QUEDARSE PEGADA VAL, TQ #
5

PAS:FALLA VALVULA HOG(FALSO
CONTACTO)

PAS:FALLA VALVULA HOG(FALSO
CONTACTO)

PAS:EXCESO EXPLOSION BOTELLAS

B0 18/06/2007
30 18/06/2007
25 18/06/2007
55 21/06/2007
30 26/06/2007

10 30/06/2007

10 04/07/2007
30 10/07/2007

20 13107/2007
30 17I07I2007

30 17/07/2007
10 18/07/2007

12 18/07/2007
10 24/07/2007
15 250712007
10 25/07/2007
20 27/07/2007
16 02/08/2007
70 02/08/2007
46 04/08/2007
20  0B/0BI2007

30 08/08/2007

30 08/08/2007
10 13/08/2007
10 13/08/2007
45 14/08/2007
48 21/08/2007
15 21/08/2007

20 22/08/2007
10 28/08/2007
10 26/08/2007
20 05/08/2007

30 27108/2007

26 05/10/2007
16 05/10/2007
10 28/11/2007
B0  06/12/2007
120 O7M2/2007

40 13/12/2007
40 18/12/2007
85 191212007
20 16/02/2008
20 15/02/2008
20 04/03/2008
20 16/04/2008
] 23/04/2008
10 24/04/2008
7o 24/04/2008
10 28/04/2008

30 07/06/2008

== ST B o s

vy

e e T e T e T
Figura 15. Comportamiento del tiempo de duracién

Analyzer

de la fall
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a Pasteurizador, Input

Tabla 16. Reportes P2. Fallas Rinser 601

Falla Tiempo (min)

RINSER 601: Ajustes menejo producto
RINGO1;AJUST.SEPARAC. RIELES DE TACOS,
RINGD1:CAIDA DE BOT.X PERDIDA DE TACO,
RIN, 1:AJUSTE DE VELOCIDAD ENTRADA Y SALI
RINGOL:AJUSTE EN LA ENTRADA,

RINSER1:NO REGULA VELOCIDAD GLIDELINER
RINSERL:AJUSTE DE BARANDAS

RINS, 1:PARTISE CADENA DE TACOS,

RINSER 601: POR PARTIRSE CADENA

rinser 601: ajuste baranda salida

RINSER601: AJUSTE DE CADENA DE TACOS
rinserG01; trancas por botella calda via

rinser LAV1: SE TRANCAN BOTELLAS EN SALIDA
RINSER 601: BOTELLAS CAIDAS INTERNAMENTE
RIN1:FALLA DE COMUNIC.BLOQUE DE SALIDA.
RIN1:TRANCAS CTTES.

RINLVALV.REG, AIRE,DARADA.

RINL:AJUSTES X TRANCAS CTTES,
RINSERG01:AJUSTE VELC.DE ENTRADA
RINL:DESCARRIL. DE CAD,SUJET,DE BOT,
RINSERBOT:CAMBIO DE VALY,
RINL:AJUT.VELOC.CAD INTERNAS,

RIN1: AJUSTVELOC.CAD.X TRANCAS.

rinser LAVEO1: SE PARTE CADENA PPAL
RIN1:5INCRON.VELOC.CAD.SALIDA.
RINSERT:AJUSTAR BARANDAS

RINL;SALIRSE CADENA

RIN1-1: SE DESCARRILO CADENA EMPLIJADORA
RINSER 1-1, TUMBA BOTELLA

RINOL.termico disparado,

Fecha

10
10
]
60
15
15
10
23
35
10
10
&
35
15
10
60
30
0
30
30
30
25
15
120
5
20
60
40
5
5

04/01/2007
15/01/2007
15/01/2007
25/01/2007
25/01/2007
30/01/2007
05/02/2007
06/03/2007
13/03/2007
04/05/2007
27/06/2007
25/07/2007
08/08/2007
08/08/2007
21/08/2007
04/08/2007
14/08/2007
15/10/2007
30/10/2007
20/10/2007
08/11/2007
08/11/2007
26/11/2007
28/11/2007
11/12/2007
26/03/2008
16/06/2008
07/07/2008
29/07/2008
13/08/2008




Analyzer
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Tabla 17. Reportes P2. Fallas Rinser 602

Falla Tiempo (min{ Fecha
Rinser 602: Ajustes de velocidad 140 03/01/2007
RINSER 602: Ajustes menejo producto 5  D03/o1/2007
RINSER 602: Ajustes menejo producto 20  03/01/2007
RINSER 602: Ajustes menejo producto 20 03/01/2007
RINSER 602: Ajustes menejo producto 5 04/01/2007
rinser 602: ajuste vel, 25 09/01/2007
RINGO2:TRANCAS PARTE INTERNA DEL EQUIPO, 20 12/01/2007
RINGD2:AJUST.SEPARAC. RIELES DE TACOS. 20 15/01/2007
RINGO2:AJUST,SEPARAC. RIELES DE TACOS. 10 16/01/2007
RINBOZ:AJUSTE EN GUIA DE ENTRADA 10 16/01/2007
RINGO2:CAMBIO CONTACTOR MOTOR PPAL 45 16/01/2007
RINS.602:5E PARTIO CORREA TRNSF DE BOT. 80  17/01/2007
RINS,2:SE PARTE CADENA DE TACOS, 30 18/01/2007
RINEO2:SE DESCAR. Y TRANCA CAD.SUJET,BOT 20 23/01/2007
RINGO2:AJUSTE DE FOTO LUZ SALIDA, . B 20/01/2007
RINSER2:AJUSTE DE VELOCIDADES CONO 15 30/01/2007
RINSER2PAJUSTE VELOCIDAD MAGQUINA 5 05/02/2007
RINSER2:BOTELLAS CAIDAS 5 13/02/2007
RINSER2:ajuster por trancamlentos. 8 27/02/2007
RIN2: AJUSTES X TRANCAS CONSTTES. 45 08/03/2007
RINZ: AJUSTES X TRANCAS CONSTTES. 45 08f03/2007
RINSER 602:AJUSTE DE VELOCIDADES 10 08/03/2007
RINZ: AJUST,BARANDAS X CAIDA DE BOTELLAS 10 21/03/2007
RIN2: AJUST.VELOC.CAD.INTERNA, 10 21/03/2007
rinser 602; cadena rota transmision 20 07/05/2007
RINS,2: AJUSTE DE VELOCIDAD. 10 23/05/2007
RIN2:SE PARTE CAD.PLASTICA DEL SUL.BOTEL 40 31/05/2007
RINS,2:AJUSTE DE VELOCIDAD DE CADENA, 5 31/05/2007
RIN2:AJUSTE VELOC.CAD.INTERNA, TRANCAS, 12 0B/0E/2007
RINZ:AJUSTE VELOC.CAD.INTERNA, TRANCAS. 5 07/06/2007
RINZ:AJUSTE VELOC.CAD.INTERNA. 5 30/06/2007
RINZ:TRANCAS CTTES. 20 17/07/2007
RIN2:AJUST.VELOC.DE.CAD INTERNAS. 10 19/07/2007
rinsarB02: trancas por botella calda via 8 25/07/2007
RIN2:AJUSTE GUIA SUIET.BOT.X TRANCAS. 30 31/07/2007
RINSERG0Z2:AJUSTE DE BARANDA 10 13/08/2007
RINS, 2: AJUSTE DE VELOCIDAD DE ENTRADA 12 15/08/2007
RINZ:TRANCAS X FALLAS DEL [EV, 10 22/08/2007
rinser 602: por trancas constantes 15 27}05{'21‘.!67
rinser LAV2: VELOCIDAD CADENA DE SALIDA 15 17/09/2007
RIN2:SE PARTE BASE DE SENSOR INTERNO 30 18/08/2007
RINSER 602: FALLA DE COMUNICACION PLC 15 01/10/2007
RINS602: AJUSTE VIA DE SAL. 5 03/10/2007
RINSERB02:Ajuste de velocidades de entra 60  30/10/2007
RINSER2-2:FALTA DE TAPON INYECTORES 20 19/11/2007
RINS2: SE PARTIO CAD,DE TAC 20  13/02/2008
RISER02:Se parte cad interna ; 30 06/03/2008
RINZ:SE TRANCO LA CAD.SUJETADORA DE BOT, 20 11/03/2008
RINZ:SE ROMPE CAD,INTERNA. 4s  12/03/2008
RINZ:CAMBIO ENCODER 15 12/03/2008
RIN2: AJUSTE VEL, EXCESO DE BOT CAIDAS 20  18/03/2008
RIN2:AJUSTE BARANDAS 15 21/04/2008
RINZ: SE AJUSTA VEL,CAD,ENTRADA. 10 25/06/2008
RINZ: AJUSTES VARIOS. 150  14/07/2008
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RINSER 2-2, AJUSTES D VELOCIDAD 80  15/07/2008
RINSER 2-2, AIUSTE DE TACOS 10 15/07/2008
RINSER 2-2, SE TRANCA EQUIPO 200 28/07/2008
RINSER 2-2, SE TRANCA EQUIPO, 20 29/07/2008
RIN2: SE PARTE CAD, TACOS. S0 26/08/2008
RINOZ2:Se partio cad de tacos 60  29/08/2008
RINGO2: SE DESCARRILA CADENA DE TACOS, 60  03/09/2008

._... e g — = -
LT

o

Figura 17, Comportamiento del tiempe de duracié
Analyzer

o 1 g e e

n :I fa falla Rinser 602, Input

Tabla 18. Reportes P2. Fallas Rinser 601 y 602

—

Falla Tiempo (min) Fecha
RINL2: TRANCAS CONSTTES, 20 03/01/2007
RINBO1/B02:AJUSTES X TRANCAS INTERNAS. 10 11/01/2007
RINSER1,2; AJUSTES DE VELOCIDAD, 15 11/01/2007
RIN,601,602: AJUSTES DE VEL, 15 12/01/2007
RIN.601.602: AJUSTES EN VIA ENT, ¥ SAL 10 12/01/2007
RINGO1,602: AJUSTE BARANDAS SAL 15 16/01/2007
RINSER: AJUSTE DE VELOCIDAD 70 16/01/2007
RINSERT,2: AJUSTES DE VELOCIDAD, 8 05/02/2007
RIN1,2: AJUSTES DE GUIA ENTRDA Y SALIDA. 10 05/02/2007
RINSER:AJUSTE VELOCIDAD MAQUINA 10 0B/02/2007
RINSER1,2:USTE VELOCIDADES 10 08/02/2007
RINS: MALAS MEDIDAS EN CAMBIO. 20 21/02/2007
RINS; AIUSTE DE VELOCIDAD. 15 21/02/2007
RINS: SE PARTE CADENA BOTELLAS 30 22/02/2007
RINSER1,2:TRANCAS EN MAQUINA POR AJUSTE 10 26/02/2007
RIN1,2; AJUSTES DE VELOCIDADES CADENAS 20 11/05/2007
rinser LAV1,2: TRANCAS EN LA ENTRADA 15 24/07/2007
RIN1,2:EN INYECTORES, 02/08/2007
RIN1,2: AJUSTES EN ENTRADA DE CORREA 20 16/10/2007
rinser Lavadora de botellas 30 01/11/2007
RIN,2:AJUSTES EN BARANDAS, 10 11/12/2007
RIN: FALLA ELECTRICA NO ARRANCA 15 17/03/2008
RIN: CADENA DESCARRILADA RINSER 15 17/03/2008
RIN,2: PARTIRSE CADENA DE TACOS,AJUSTE. 25 18/03/2008
RINS: CAMBIO DE ESLABONES Y TACOS 60  26/05/2008
RIN: AJUSTE DE CADENAS DE TACOS, 30 14/07/2008
rinser SE DARA ADAPTER, CADENA ENTRADA,RINSER. 10 16/07/2008
RINSER, AJUSTES DE SOPLADORES 30 21/07/2008
RINSER, SENSOR DE SINCRONISMO 30  01/08/2008
RINSER:Falla en la entrada 8 11/08/2008
| .
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Tabla 19. Reportes P2. Fallas Via de Botellas

Vacias
' Falla Tiempo (min)
“VBV1,2: FALLAS MANEJO BOTVIAENT.RIN. 120
vias CONO: AJUSTES DOSIFICACION DE BOTELLA 10
vias CONO 601,602: AJUSTES VELOCIDADES RINSER 30
VBV, 2:AJUST.VELOC.CAD.ENT/SAL RINSERS. 30
vlas CONO: AJUSTE DE ViA DE CAMELLD, a0
VEBWV1,2: CAIDA CTTEDE BOT X MUY LIVIANA. 200
VBVED2:FALLA TARJ.ELECT.DEL GLIDELINER. 30
vias COND 602: AJUSTEB DE VELOCIDAD 7o
vias CONO2:AUIS, VIA DE ENTRADA 5
vias coho 602! por desajuste de varfador de v 10
vias Conao B02: Ajustes de velocidad 25
VEBV1,2: AJUSTES EN VIAS DEL CAMELLO. 20
VIAS:AJUSTE DE VELC, CAMELLO Y CONOS a0
VBV1,2:AJUSTES EN BARANDAS, 20
VBV1,2: DESAJUSTE DE VELOCIDAD, 20
VIA.S,1:5E DISFARA TERMICO DE MOTOR. 5
VEBV:AJUST VEL.CAD.DEL CAMELLO, 30
VEV:ajustes de velocidad por exceso de 80
VBY: CAMELLO: CONTRATISTA TRABAJA SENSOR 15
VEBV:AJUSTE DE VELOCIDAD EN CAMELLO, 10
VBV1,2:AJUST.VELOC.VIAS CAMELLD, 10
VBWV1,2: SINCRONIZ, ENTRADA BOT.A RINSES 14
WBV:AJUSTE BARANDAS VIA CAMELLO, 10

VBV:AJUSTE VELOC.VIA CAMELLO. 10

vbviajust.manejo bot.entrada rini. B
VBV1:SINCRONIZAR MANEIO BOT.ENTRADA RIN 5
VIA CAMELLO; EXCESO BOT.CAIDAS. 20
VBV, 2:LIMP.GRAL AREA RINSER, 20
VBV1,2:EXCESO DE BOT,CAIDAS ENTRAD RINSE 10
WIB: SE DESCARRILA CADENA SAL. PAST. a0
VBV:SENSOR CAMELLO SE PEGA, 10
VBY: CAMELLO: EXCESO BOTELLAS CAIDAS 30
VBV: CAMELLO: S5E PARTE CABLE DE MOTOR. 20
VBV:REVISION GRAL. SENSORES DEL CAMELLO, 5
vias cono 601,602 njustes de velocidad 15
VBV: PARTISE CADENA MESA DE BOTELLA. 30
vlas CON,2: AJUSTE DE VELOCIDAD. 5
VEV.REVIS.GRAL DE SENSORES DEL CAMELLO 10
VBV2:SECCION SALIDA RINALINEAR PIRGN. 20
wvla trans 6: ajustes velocidad sal paste 10
vias CONO 602: PROBLEMAS CON BARANDAS ENTRADA 47
vias CONO 601,602: TRANCAS CONSTANTES 15
VEV1,2:CAMELLO,DESCARRIL.X FOTOL.DESAIUS 10
vias CONQ 602,601: AJUSTES VELOCIDAD 35
vias CONOB01,602: 5E APAGAN 50L0S LOS TABLERO 20
VBV2:TRANCAS CTTES.ENTRADA RIN, 10
VBV1,2:AJUST.BARANDAS ENTRADA RINSES. 10
viesCON1: CORTO CIRCUITO EN MOTOR 30
VBV1,2:AJUSTE BARANDA 20A.CURVA CAMELLO, 10
VBV1,2:EXC.BOT.CAIDAS VIA RINSES, 20
VBV: SE PARTE BARANCA CAMELLO X BOTELLA 60
VIB: BOTELLAS CAIDAS ENTRADA RINSER 1,2, 30

Fecha ]

03/01/2007

04/01/2007
10/01/2007
11/01/2007
11/01/2007
12/01/2007
15/01/2007
16/01/2007
18/01/2007
19/01/2007
22/01/2007
23/01/2007
23/01/2007
23/01/2007
06/03/2007
12/03/2007
20/03/2007
21/03/2007
21/03/2007
03/04/2007
10/04/2007
13/04/2007
18/04/2007
18/04/2007
24/04/2007
27/04/2007
11/05/2007
11/05/2007
15/05/2007
16/05/2007
25/05/2007
28/05/2007
31/05/2007
31/05/2007
05/06/2007
06/06/2007
22/06/2007
22/06/2007
06/07/2007
08/07/2007
17/07/2007
17/07/2007
17/07/2007
17/07/2007
17/07/2007
17/07/2007
18/07/2007
20/07/2007
24/07/2007
24/07/2007
25/07/2007

' vias CON2:BOTELLASCAIDAS

01/08/2007  \p(. pARTIRSE EJE
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VIV, 2:EXC.BOT.CAIDAS EN CAMELLO.
VBV1,2:EXC.BOT,DESCARRILADAS EN CAMELLO.
VBV1:FALLA DE COMUNISCACION.

vias COND 601: CONTROL DE TRANSP NO FUNCIONA

VIE:AJUSTE VELC.CAMELLO

VBV1,2:SE APAGO LA VIA DEL CAMELLO.

vias cano 602: ajuste de velocidades
VIE:EXCESO DE BOTELLAS CAIDAS.

Vlas: arregle de baranda ye an el camello
VIE:EXCESO BOTELLAS CAIDAS

VBV1,2:5E APAGE VIA ENTRADA RIN.

VIB: BOT. CAIDA CAMELLO Y SALIDA PASTER
VBV1,2:EXCESO BOT.CAIDAS CAMELLO,
VBV1,2:EXC.BOT,CAIDAS X CASILLERO DE L4,
vias CONO602: AJUSTES DE VELOCIDAD

vias CONDB02: AIUSTES DE VELOCIDAD

VELLG: DESCARRILAMIENTO DE CADENAS

VBV: BOTELLAS CAIDAS PRODUCEN TRANCAS.
VIV:EXC.BOT.CAIDAS SALIDA PASTER.

vias CONO-601: AJUSTES VEL.

VBV: EXCESO DE BOTELLAS CAIDAS EN CAMELL
VEBV1,2:DESCARRILAMIENTOS EN CAMELLO.
VEV:EXCESIVOS DESCARRIL.EN CAMELLO.

VBV: CAMELLO: DESCONTROL DE LA VELOCIDAD
VEV1,2:EXCESO BOTELLAS CAIDAS EN CAMELLO
VIE:VELOCIDAD LENTA

VBV:EXCESO DESCARRILAMIENTOS EN EL CAMEL
VBV: CAMELLO; EXCESO DESCARRILAMIENTO D
VBV: EXCESO BOTELLAS CAIDAS,

wias CON1-2;AJUSTE DE VELC.
VBV1RESET.BLOQUES,ENTRADA LLENADORA,
VBY: CAMELLO: DESCARIILAMIENTO DE BOTELL
VBV: CAMELLO AJUSTE DE VELCIDAD

VBV: CAMELLO: DESCARIILAMIENTO DE BOTELL
VBV1,2:DESCARRILAMIENTOS EN CAMELLO.
VBY1,2: PARADAS X DESCARRIL.CAMELLO.
VBV:EXC.DESCARR.X BOT.TRABADA EN SENSOR
Vias; botellas caldas entrada parte centra
VBV1,2:DESCARRILAMIENTOS EN CAMELLO
VBV1,2:DESCARRIL.X BARANDAS DEFECTUOQSAS.
VBV:EXCESO DE BOTELLAS CAIDAS

vlas Falla de lubricacion

via del lleno california y paletizadores
VIE:AJUSTE DE VELOC.(CAMELLO}

VIE:AJUSTE DE VELOC,CAMELLO

VIV:Se parte eslabon altura lle 6.

VBV: CAMELLO: BAJA VELOCIDAD EN GRAL
VIE:AJUSTE DE VELOC.CAMELLO

VBV: DESCARRILAMIENTOS EN CAMELLO.
VBV1,2: SE VACIA EL CAMELLO.

VIE:AJUSTE VELC.CAMELLO

VBV:BARANDA DESAJUST.VIA CAMELLO,
VIE:PARTIRSE BARANDA

VIE:AJUSTE VELOC,CAMELLO

VIEL:CAMBIAR SENSOR ENTRADA LLE.

vias CONZ:AJUSTE VELOCIDAD

vias CON1:AJUSTE VELOCIDAD
VIE:CAD.TRANCADA ENTRADA KIS 601,
VIEL:RECORTAR CADENA

VIV:Caja trancada en combinador

VIE:AJUSTE VELOCIDAD

VIE2:NO ARRANCA ENTRA ETQ2

VIEL:NO ARRANCA ENTRADA KI51

vigs CON2IND ARRANCA LA VIA

vias CON1:NO ARRANCA LA VIA

VBV:SE PARTE MALLA VIA CAMELLO,

WVBV2: AJUSTE DE FOTO LUZ,

VBV2: AJUSTE DE VEL,CAD,ENTR,RINSER.
VBV1,2: FALLA SUMINISTRO DE JABON,

VEBV: AJUSTE DE VELOCIDAD, ENTR,LLE,

vlas CON2:REVISAR PROGRAMA

vias CON2:TRANCAS POR VIDRIO

VEV1,2: VIDRIO BAJO CADENAS, BOT,CAIDAS.
VBY1: SE DANO SENSOR,DEL ENCODER, CONO.
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31/08/2007
12/08/2007
12/08/2007
18/08/2007
25/09/2007
25/08/2007
26/08/2007
05/10/2007
11/10/2007
16/10/2007
20/10/2007
23/10/2007
02/11/2007
08/11/2007
13/11/2007
21/11/2007
21/11/2007
21/11/2007
23/11/2007
27/11/2007
27/11/2007
27/11/2007
27/11/2007
28/11/2007
07/12/2007
12/12/2007
13/12/2007
14/12/2007
14/12/2007
14/12/2007
27/12/2007
02f01/2008
11/01/2008
15/01/2008
18/01/2008
24/01/2008
24/01/2008
30/01/2008
30/01/2008
31/01/2008
15/02/2008
16/02/2008
21/02/2008
28/02/2008
10/04/2008
21/04/2008
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27/05/2008
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03/06/2008
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16/07/2008
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28/07/2008
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 VIE: CAMBIO DE TRANSFERENCIA P/SUP.PASTE

25 14fo8/2008 VBL:Camblo plfion entrd, ETQ02 90  24/03/2008
VBV2: AIUSTE EN CONG, 20 26/08/2008 VBL: Entrd ETQO2 no arranca 20 24/03/2008
VBV1: AIUSTE DE SENSOR. 10 26/08/2008 VBL2: ESLABONES DOBLADOS. 10 09/04/2008
VBV1: SE AJUSTA VELOCIDAD. 15  27/08/2008 VBL1.2:BOTELLAS ROTAS SALIDA PASTER. 20 10/04/2008
VBV1: SE COLOCA SUFRIDERA, ANTES DEL |EV 60  27/08/2008 VBL2:AJUSTAR VELOC.CAD.ENTRADA ETIQ.602, 10 22/04/2008
VBVaclas: VALVULA DOSIFICADORA DE JABON 25 03/08/2008 VBL1,2: EXC.BOT.CAIDAS SALIDA PASTER. 30  22/04/2008
VBL: BOT, CAIDAS,SAL,PASVIDRIO BAJLCAD 15 07/05/2008
E . VBL2: OPERADOR APAGA SELECTOR. 5  07/05/2008
VBL2:FALSA SEFIAL,SENS. INDUCT.ENTRAD.ETQ 10 28/05/2008
VBLZ:VIA NO ARRAA, ENTRADA ETIQ.602. 30  02/06/2008
VBLiAjuste de barand en sald y entrd lie 20 16/06/2008
VBL:Exceso de bot caldas entr kister, 30 17/06/2008
VBL1,2: FALLA LUBRICACION DE LAS CADENAS a0 30/07/2008
VBL1,2: SE PARTE EJE EN LA "Y" PASTER, 280  01/08/2008
VBL1: SE QUEMO MOTOR ENTRADA PASTER. 30 19/08/2008
VBL:Paradas por falta de bot,en llenadar 20  1s/osf2008
VBL1,2: TERMICO DISPARADO. 15 19/08/2008
VBL SALID PASTER; DESCARRILO DOS CADENAS 15 20/08/2008
VBL1,2: SENSORES SAL,PASTER DESAJUSTADOS 30 26/08/2008
VBL:Falta de suministro da bot a llena 30  30/08/2008
e i VBL SAL ETQ2: SE DESCARRILO TREN TRANSP 20  04/09/2008
Figurn 19, Campcrl.amlentu dal tiumpu de dum:lén de la falla Via dn Bntellis VBLO2:Sufridera se tranca en pifion 40  04/09/2008
Vacias. Input Analyzer 2 W
Tabla 20. Reportes P2. Fallas Via de Botellas
Llenas
Falla Fecha
VBLG02:AJUST.D GUIA SALIDA TAP.X TRANCAS 08/01/2007
VBLE02:SALIRSE CADENA PLATICA EN ENTRADA 09/01/2007 |
VBLEO1/G02:SINC.ENTRADA BOT.COND ETIOS. 11/01/2007 ... ——
VBL: CAMELLO: EXCESO BOTELLA VOLTEADAS 31/03/2007 =
VBL: SAL. PASTER SENSORES NO SE ACTIVAN 13/04/2007
VBL: SAL. PASTER EXCESO DE ACUMULACION 17/04/2007 =
VBLL:FALLO TARIETA VIA ENTRADA KIS, 20/04/2007 - ————™ -
VELrajustvelocitad salthp.x trancaral 8 24/04/2007 Figura 20. Comportamiento del tiempo d- dum:lén dt la falll Via da Butnl!as
VEL1:SINCRON.ENTRADA BOT.A ETIQ.E01. &  28/04/2007 Llenas. Input Analyzer
VBL: SAL PAS SE SALE CURA PION CADENA 30 04/05/2007
VBL2:AJUST.BASE MARTILLO RECHAZO DEL IEL 5 21/06/2007 Tabla 21. Reportes P2. Fallas Via de Cajas
VBL2:SINCR. VELOC. CAD.SALIDA RINSER. 5 22/06/2007
VBL1:CAD. TRANSM, ENTRDA ETQ,CAMBIO. 20 29/06/2007 ——— I .
VBL: ESLABONES DOBLADOS SALIDA PAS, 10 21/07/2007 rfaba Tiempa(min) Facha
VBL2: AJUSTE BARANDAS ENTRADA, 10 26/07/2007 VILBO1:CJS.SE FRENAN ALTURA EMB.L2. 0 12/01/2007
VBL: CAMELLO BARANDA TUMBA BOTELLAS 15 07/08/2007 VILBO1: CIS.SE FRENAN,ALTURA MEZZ.LATAS. 8 17/01/2007
VBL: FALLA SENSOR MESA DE ACUMULACION 15 08/0B/2007 VIL; FALLA DE PROGRAMACION, 15 18/01/2007
VBL2: AJUSTE DE BARANDA ENTRE ETQ2 2 09/08/2007 VILL 602: AJUSTE DE ALIMENTACION AIRE 10 30/01/2007
VBL1:NO ARRANCA ENTRADA ETQL 5 09/0Bf2007 VIL:AJUSTE DE RODILLOS s 30/01/2007
VBLZ:TRANCA DE BOT.EN MESA DE RECHAZO. 10 22/08/2007 VIL:VIA APAGADA EN PUENTE 5 06/02/2007
VBL1,2:DESC.BOT.PISO INFERIOR. 20 22/08/2007 VILL B: POR DISPARARSE MOTOR EN VIA 10 12/02/2007
VBLZ:TRANCA DE BOT.EN MESA DE RECHAZO. 10 22/08/2007 VIL 6: AJUSTE DE GUIA PARADOR DE BOTELLA 12 13/02/2007
VBL2:TRANCAS EN MESA DE MAL LLENAS, 5 28/08/2007 VIL2:CAJAS VOLTEADAS POR RODILLO 10 23/02/2007
VBLZ:TRANCAS EN MESA DE MAL LLENAS, 5 28/08/2007 VIL1: SE SALE CORREA DE GOMA ACCIONAMIEN 15 24/02/2007
VBL1,2:DESCARRILAMIENTOS EN SALIDA PAS, 10 25/08/2007 VIL1,2:0RDEN PROG PARA UNA MANGA 20 26/02/2007
VBL1:FALATA SUFRID.EN CAD.ENTRADA KIS 10 04/09/2007 VILBO2:trancamiento en la via 20 27/02/2007
VEL1,2:BOT.CAIDAS SALIDA PASTER. 10 12/08/2007 VILEOL:se parte correa que acciona los 23 27/02/2007
VBL1,2:EXC.BOT.DESCARRILADAS VIA KISTER. 10 18/09/2007 VIL2:CAJAS VOLTEADAS SE TRANCAN 10 27/02/2007
VBLL,2:EXC.BOT.DESCARRILADAS SALIDA PAS. 10 18/09/2007 VIL1:SE PARTIO CORREA TIPO V RODILLOS 74 27/02/2007
VBL: AJUSTE VELOCIDAD DEL CAMELLO 50  26/08/2007 ViL1:se mojan rodillos y se trancan 22 03/03/2007
VBLEXC.BOT.CAID.SALPAS X SENSORNOPARAN 20 18/10/2007 VIL1,2; PARADAS X CISMAL PLASTIFICADA. 0 03/03/2007
VBL:EXC,BOT,CAID.ENTR.PAS X SENSOR MALO 20 19/10/2007 VIL:FALLA EN FOTO LUZ. 8 09/03/2007
VBL1,2: EXCESO BOT.CAIDAS SALIDA PASTER, 20 13/11/2007 VIL2:AJUST.BANDA TRANSP.ENTRADA PAL 60 14/03/2007
VBL1:BARANDA SE DESAJUSTA,ENTRADA KIS. 10 13/11/2007 VILZ:AJUST, BANDATRANSP.ENTRADA PAL 60 15/03/2007
VBL1,2: EXC.DESCARRILAMIENTOS EN VIAS, 20 12/12/2007 VIL,2: SE PEGAN FRENOS DE RODILLOS, B 20/03/2007
VBL1,2:EXCESO BOT.ROTAS SALIDA PAS, 20 13/12/2007 WIL2: SE SALE CORREA GOMA DE ACC. PPAL 15 21/03f2007
VBLL:AJUST.BARANDA SALIDA ETIQUETADORA., 14 17/12/2007 VIL2: LIMPIANDOC TRANCA ESTOPA EN RODILLO 15 21/03/2007
VBL2: RECORTAR ¥ AJUSTAR BARANDA 40 08/01/2008 VILZ:LIMPIEZA RODILLOS ALTURA MEZZ.LATAS 40 27/03/2007
VBL1,2: SE DESCARRILO CADENA SAL,PASTER 25  29/01/2008 VIL2:CIS. SEFRENANXCORREARECOST{MEZZC/SUR 25 27/03/2007
VEL2: SE SALIO PERFIL A LA SALIDA ETQUET 10 25/01/2008 VIL1:CIS SE FRENAN, ALTURA PAS.2, 5 27/03/2007
VBL2:AJUSTES EN BARANDAS SALIDA TAPADORA 10 07/02/2008 VIL2:CORREA SE ROMPE,ENTRADA PALGOZ. 10 29/03/2007
VBL:BOQUILLAS TAPADAS, EXCESQ BOT,CAIDAS 30 21/02/2008 VIL2:CORREA SE RECUESTA,ENTRADA PALGO2. 20 29/03/2007
VBL1,2:5E SALIO SUFRIDERA CAD.ENTRAD PAS 90 27/02/2008 VIL: SE FRENAN LAS CAJAS 20 02/04/2007
VBL . 29 29/02/2008 VIL2: SE ACTIVA PROTECCION TERMICA 10 03/04/2007
VBLO2:Ajuste do harandas sal lle 15 03/03/2008 VIL,2: SE PARTE CORREA SALIDA DE KIST, 60 03/04/2007
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VIL1,2: SE DETIENE CAJA EN RODILLOS 20 03/04/2007 VIL:CAJAS TRANCADAS 10 10/10/2007
VIL2: SE PARTE CORREA 20 10/04/2007 VIL1,2,EXCESO DE CAJAS LADEADAS, 40 10/10/2007
VILL &: PROBLEMAS CON LA VIA DEL LLENO 6 a0 14f04/2007 VIL2:CIS.SE FRENAN ALTURA MEZZ.LATAS. 20 11/10/2007
VIL2:DESCARRLMANGUERA RODILLOSC/SUR, 20 18/04/2007 VIL2:CI5.SE FRENAN ALTURA MEZZ.LATAS, 20 16/10/2007
VIL1,2:CJS5.SE FRENAN,ALTURA MEZZ.LATAS. 40 18/04/2007 ViL1: SE:DESARMA CAJA MALA EN RODILLOS 20 16/10/2007
VILL: SE FRENAN CAJAS EN RODILLOS 30 18/04/2007 VIL: SE PARTE CORREA TRANSPORTADORA 5 17/10/2007
VIL: se frenan la caja 30 23/04/2007 ViL: SE CUADRO CORREA Y RODILLOS 20 18/10/2007
vili:cjs.mal embaladas. 6 24/04/2007 VIL2:TERMICO DISPARADO CORREA TRANSPORTA 20 18/10/2007
VIL1: TERMOENCOGIBLE SE AFLOJA EN LA VIA 15 24/04/2007 VIL2: SE DOBLA BASE DEL MOTOR,ALT,PUENTE 330 22/10/2007
VIL1 se desarma baranda entrada PALL 20 24/04f2007 VIL2:TRANCAS ALTURA MEZZ.CALIF.5UR. 100 23/10/2007
VILL 602: CORREA TRANCADA C/SUR 100 25/04/2007 VILL:TRANCAS ALTURA DEL PUENTE 120 23/10/2007
VIL1,2:CI5.5E FRENAN ALTURA MEZZ.LATAS. 26 04/05/2007 VILL:TRANCAS ALTURA DEL PUENTE 120 23f10/2007
vill 601: se tranca via del lleno 20 07/05/2007 VIL2: AJUSTES DE RODILLOS 20 24/10/2007
will 601: 150 05/05/2007 VIL: AJUSTES DE RODILLOS 20 25/10/2007
VIL2: se trancan cajas A5 11/05/2007 VILZ:RODILLOS TRANCADOS ALTURA ETQG02. 45 07/11/2007
vill:correaser it del d.cls 20 15/05/2007 VIL2: SE PARTE POLEA [CURVA) 150 12/11/2007
vill:zorrea trancadaxsucledad antes cont 20 15/05/2007 VIL2: SE PARTE CORREA ALTURAMEZZLATAS., 15 30/11/2007
VIL2: EXCESO DE ACUMULACION SE TRANCA 15 16/05/2007 VILZ: RODILLOS TRANCADOS,ALTURA ETQ.602. 40 06/12/2007
WVIL1,2:CI5.DEFORMAN AL PARAR VIA(e/sur). 10 25052007 VILZ:RODILLOS TRANCADOS, ENTRADA PAL. 30 13/12/2007
VIL1,2: SE DISPARA TERMICO DE MOTORES 20 29/05/2007 VIL1:PARTIRSE MANGUERA DE VIA a0 14/12/2007
vil1,2: CI5.5E FRENAN ALTURA PASTER 2, 30 31/05/2007 VIL:CJS. S5E FRENAN,ALTURA MEZZANINA LATA 40 17/12{2007
VIL1,2:CJ5.SE FRENA ALTURA MEZZ LATAS. 20 07/06/2007 VIL1,2:PARAD.X CIS.FRENADAS Y/O LADEADAS &0 18/12/2007
VIL 601: CAJAS TRANCADAS RODILL. NEUM 15 08/06/2007 VIL2: SE FRENAN LAS CAJAS 10 20/12/2007
VIL 602: CAJAS TRANCADAS RODILL. NEUM 20 08/06/2007 VILLTRNCARSE CAJA 10 02/01/2008
VIL1: LIMPIEZA DE RODILLOS 20 08/06/2007 VIL6OZ:LIMPIAR RODILLOS 30 08/01/2008
vill 602,602: sistema de presion bajo 15 15/06/2007 VIL2:CI5.5E FRENAN, ALTURA MEZZLATAS, 20 08/01/2008
WVIL1:CIS.SE FRENAN ALTURA MEZZLATAS. 5 19/06/2007 VIL:FALLA DE COMUNICACION 80 08/01/2008
villB01: no mvansan las cajas se pegan 10 22/06/2007 VIL1:NO ARRANCAMEZZ.LLENOC/SUR. 30 06/01/2008
VIL2:CIS MAL EMBALADA,SUELTA BOTELLAS. 10 27/06/2007 VIL601:FALLA DE COMUNICACION 150 08/01/2008
VILL:CIS.5E FRENAN ALTURA MEZZ.LATAS. 16 27/06/2007 VIL:CAJAS PEGADAS EN LA VIA 20 0B/01/2008
viil 601: caja sedetiene en los rodillos 10 28/06/2007 VIL2:CIS.FRENADAS EN VIA,ALTURA MEZZ.LAT 10 11/01/2008
VIL1:CIS.SE FRENAN ALTURA PASILLO PUENTE 10 28/06/2007 VILD1:Se rompe correa sal kist 50 14/01/2008
vill 602: correa floja sublda mezanina 50 04/07{2007 WIL2:CIS5.5E FRENAN.MEZZ.LATAS, 20 15/01f2008
VIL1: 5E PEGAN LAS CAJAS DE LAS BARANDAS 15 04/07/2007 VILILIMPIAR RODILLOS 30 15/01/2008
WiL2:5E DESCARRIL.MANG.QUE ACTIVA RODILL 30 21/07/2007 VIL1:TRANCA EN MEZZ.C/SUR. 50 15/01/2008
VIL2: SE PARTE CORREA EN EL PUENTE 30 24/07/2007 VILZ:LIMPIEZA DE RODILLOS 20 21/01/2008
VIL:FALLA DE VISUAL PLAN 20 01/08/2007 VIL2:CAMBIAR CORREA 30 23f01/2008
VIL:PARTIO JACK NIFE ALTURA MEZZ-ETIQE02 15 02/08/2007 VILL:LIMPIAR RODILLOS 30 23f01/2008
VIL2: SE TRANCA CORREA 15 06/08/2007 VIL601: SE PARTE CORREA GOMA VERDE 60 24/01/2008
VILL 601,602: PEGOSTE DE MALTA EN VILL 300 07/08/2007 VILGO1: 5E FRENAN CAJAS EN LOS RODILLOS 10 24f01/2008
VILL,Z2:FALLA BANDAS TRANSP,ANTESDECONTAD 240 a7/08f2007 VILZ:LUBRICAR RODILLOS 20 24f01/2008
VIL1: 5E FRENAN CAIAS 15 08/08/2007 VILZ:AJUSTE DE CORREA 20 24f01/2008
VILL,2:LIMP.RODILLOS EN MEZZ.CALIF.SUR. 50 08/08/2007 VILL:AJUSTE DE RODILLOS 20 24f01/2008
VILZ:LIMPIEZA RODILLOS,ALTURA MEZZ.LATA 10 10/08/2007 VIL1,2: CAJAS SE FRENAN ENVARIOS PUNTOS. 30 28/f01/2008
WILZ:C)5 SE FRENAN, ALTURA MEZZ.LATAS. 5 10/08/2007 VIL2:AJUSTE DE CORREA 15 25/01/2008
VILL:CAJAS SE LADEAN ALTURA MEZZ.LATAS. 20 10fos/2007 WIL2: CJS.SE FRENAN EN MEZZ.LATAS. 10 25/01/2008
VIL1,2:CIS.5E FRENAN EN VARIOS PUNTOS. 10 14/08/2007 VIL:AJUSTE VELOC.CORREA 15 29/01/2008
VIL2:CIS.5E LADEAN X FALTA DE RODILLO. 20 17/08/2007 VILZ: CAJA DESARMADA, OCACIONA TRANCA, 10 30/01/2008
VIL:TRANCARSE CAJAS EN C/S 30 21/08/2007 VIL1: SE TENSO CORREA. 10 30/01/2008
vill B: problemas con la via 25 31/08/2007 VILZ:ALINEAR CORREA 30 31/01/2008
WIL1,2:CJ5.5E FRENAN ALTURA MEZZ.LATAS. 50 03/08/2007 VIL2: TRANCAS CONTINUAS,SE FRENAN RODILL 30 31/01/2008
VILL:REPARAR SECCION ALTURA PASTER 3, 20 05/09/2007 VIL2: COLOCA GOMA TRANSPORTADORA RODILLO 30 01f02/2008
VIL1,2:CJ5. SE FRENAN EN MEZZANINA LATAS 20 06/08/2007 VILZ: CAJA DESARMADA,CALSA TRANCA EN VIA 60 02/02/2008
VIL1,2:CJ5. SE FRENAN EN RODILLOS LATAS 10 07/09/2007 VIL1: 5E TENSO CORREA. 40 02/02/2008
VIL1,2:CIS. SE FRENAN EN MEZZANINA LATAS 10 10/08/2007 VIL2: COLOCA GOMA TRANSPORTADORA RODILLO 5 06/02/2008
VILZ:TAMBOR MOTRIZ DARADO,MEZZ.LLENO, 20 12/08/2007 VILZ:AJUSTE DE CORREA 120 08/02/2008
ViL: SE TRANCA CORREA 20 12/09/2007 VILLTRANCAMIENTO EN LA VIL2 30 08/02/2008
VIL1,2:CUS.SE FRENAN EN VIIA ALTURA MEZZ 30 12/08/2007 VIL2:AJUSTE DE CORREA 40 04/02/2008
VIL1,2:AJUSTES X FRENARSE LAS CAJAS, 30 13/09/2007 VIL1-2:PARADA POR TRANCARSE VIA 4 30 11/02/2008
VIL2: SE FRENAN CAJAS EN RODILLOS 5 17/08/2007 VIL2: SE AJUSTAN BARANDAS,POR TRANCAS, 20 12/02/2008
VIL2: AJUSTE DE DESVIADOR D CAJAS DEFORM 30 17/08/2007 VILZ: CAMBIO DE CORREA POR PARTIRSE S0 15/02/2008
VIL1: SE FRENAN CAJAS EN RODILLOS 15 17/05/2007 VIL1:VIA APAGADA EN MEZZ.CALIFORNIA, 20 15/02/2008
WIL: SE FREMNAN LAS CAJAS 15 19/09/2007 VILL:TENSAR BANDA TRANSP. SALIDA KISTER. 20 15/02/2008
VIL1,2:CJ5.5E FRENAN EN LA VIA. 100 19/08/2007 VILZTRANCA DCIS., 1RA.SECC.BANDA TRANSP 80 16/02/2008
VILLED1,602: PROBLEMAS PARA ARRAST CJAS B0 01/10/2007 VIL1:VIA SE FRENA, SECCION SALIDA KISTER 16 16/02/2008
VILL 602: VIA PARADA "POR RODILLO 120 02/10/2007 VIL2: SE AJUSTARON RODILLOS. 10 20/02/2008
VIL2:RODILLOS TRANCADOS, ALTURA ETIOL602 20 02/10/2007 VILZ: SE GRADUARON BARANDAS, a0 21/02/2008
VIL2:CJS,5E FREN, ALTUR, COMIENZO PUENT 10 02/10/2007 VIL2: SE CAMBIARON RODILLOS,CURVA MEZZAN 60 21/02/2008
ViL1,2:C5.5E FRENAN ALTURA MEZZ.LATAS. 20 02/10/2007 VIL2:CI5.5E FRENAN ALTURA ETQ.602. 20 25/02/2008
WIL2: SE PARTE CAIMAN SUBIDA CORREA KIS &0 04/10/2007 VILZ: AJUSTE DE SENSOR DE RODILLOS 15 25/02/2008
VIL1,2: SE VOLTEAN CAJAS EN LA VIA 10 04/10/2007 VIL1: AJUSTE DE RODILLOS POR FALLA NEUMA 15 25/02/2008
VILL.2: SE FRENAN CAJAS EN RODILLOS &0 o4f10/2007 VILZ:RODILLOS TRANC.ALTURA ETIQ.602 140 28/02/2008
VIL1: AJUSTE DE TENSION DE CORREA 15 04/10/2007 VILZ:FALTA CORREA EN LA CURVA 15 28/02/2008
VIL2:5E TRANCAN RODILLOS X TROZO TRAPO, 30 05/10/2007 VILL:RODILLOS TRANCADOS,MEZZ CALIFORN, &0 28/02/2008
VIL1,2: EXCESO DE ACUMLACION DARA CAJAS 100 05/10/2007 VIL1:CIS.SE FRENAN SALIDA KISTER. 30 28/02/2008
VIL1:AJUSTES EN BARANDAS ENTRADA PAL. 20 10/10/2007 VILZ:TENSAR CORREA SAL.KISTERS 20 03/03/2008
e F




VILLTRANCARSE CAIAS

VILL:CORREA SE FRENA, SALIDA KIS.
VIL2:CAJAS LADEADAS X BOTELLA EN RODILLO
VILL,2:SALIDA KISTER NO ARRACAN.
VIL1:PARTIRSE MANGUERA Y SALIRSE CADENA
VIL1: SECC. ALTURA ETQ1.,SE PARTE CORREA
VIL1:COLOCAR CORREA EN LA VIA
VIL01:Camblo de cadena de transmicion.
ViLo2:Camblo de cadena de transmicion
VILZ:CAMBIAR CORREA SUBIDA

VIL2:5ALIRSE CAD.MOTOR SAL.KISTERS
VIL02:Cambio de redIllos.

VIL1-2:FALLA COMUNICACION
VILZ:REVI.CORREA EN LA CURVA

VILZ:AJUSTE DE RODILLOS EN CURVA
VIL01:Se quema motor alt entrd pal
ViL02:Se dispara termico mezz calf
VILI:QUEMARSE MOTOR ENTRADA PAL
VILBOZ2: RODILLOS TRANSF, DEFECTUOSOS
VILE0Z2: APAGADA MEZZ PREVIA OP. NORMAL
VILED1: APAGADA PUENTE PREVIA OP. NORMAL
VIL2:SELECTOR APAGADO EN MEZZ, LATAS
VIL2:5E TRANCO CORREA BAJADA CALIF.SUR
VIL1:SE PARTIO CORREA,ALTURA ETIQUETAD,
VILL:TERMICO DISPARADO SALIDA KISTER
VIL1:TRANCARSE CAJAS

VIL2:CIS.5E FRENAN, MEZZ. CALIF.5UR,

VIL1: TRANCAS CONTINUAS,

VIL 2: CIs, SE FRENAN ALTURA ETIQ.602.
VIL2:TRANCARSE CAJA CURVA

VILZ:RODILLOS TRANCADSMEZZ CALIF.5UR.
VILL;FRENARSE CORREA

VILL:FRENARSE BANDA TRANSP. SALIDA KIS,
VILE02: CAJA DESARMADA, OCACIONA TRANCA.
VIL&D1: CAMBIO BE TAMBOR,

VIL2:SE PARTIO CORREA EN CALIFORNIA,
VILZ:LIMPIEZA RODILLOS MEZZ.C/S
VILLLIMPIAR RODILLOS MEZZ.C/S

VIL1:AJUSTE DE RODILLOS

VILZ:LIMPIEZA RODILLOS CALIFORNIA.
VILZ:LIMPIEZA RODILLOS CALIFORNIA,
VILLTRANCARSE VIA

VIL1:REV.VIA RODILLOS

VIL1-2:PARADA TRANCARSE 12,13

ViL:5e descarrilo cad agr via#ls

VILZ:LIMPIEZA RODILLOS

VILZ:MANG.DE RODIL.DESCARR. SALIDA KIS,
VIL1-2:PARTIRSE EJE

VIL1:REVISAR RODILLOS

WMIL2: LIMPIEZA DE RODILLOS.

VIL1-2:NO ARRANCA LA VIA

VIL1:CORREA DESLIZA ALTURA MEZZ.LATAS
VIL1:CAMBIAR TAMBOR

viL1-1, ACUMULACION DE CAJAS POR RODILL
VIL1:TRANCARSE CAJAS EN CURVA

VIL1: SACAR CAJAS MAL PLASTIFICADAS.
VIL2:SALIRSE CAD,DE PINON

VIL, SE SALE CADENA D RODILLOS

WIL1: AJUSTES DE FOTD LUCES DE LA VIA,
VILL:REPARAR VIA RODILLO

VIL1: FALTA MANGUERA DE AIRE,RODILLOS.
VIL1:REVISAR RODILLOS

VILO2:Cambio de redillos.

VIL2-2: SE SUELDA BARANDA EN VIL

VIL2: 5E PARTE MANGUERA,DE LOS RODILLOS,
VIL: LIMPIEZA RODILLOS CALIFORNIA SUR

VIL: PARTE CADENA MOTOR ALTURA PASTER 2
VIL: PARTE CINTA TRANSPORTADORA MZZ LATA
VL 2-2, AJUSTE D RODILLOS

VIL1: TRANCA EN MEZZANINA,

VIL2: LIMPIEZA DE RODILLOS.

VILL:AUSTE CORREA

VIL1:PARTIRSE CAIMAN CORREA

VIL2: SE TRANCAN RODILLOS,SAL CONTADOR.
VIL1:SE PARTIO MANGUERA DE ROD].SAL.KIST
VIL2:CAMBIO CAD.MOTOR
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Anexo C

VILL: FOTO LUZ DESENFOCADA.

VILL: SE TENSO CORREA, ALTURA PASTER 5.
VIL 1-1, SE PARTE BASE DE MOTOR

VIL 1-1, NO HAY ESPEJO

VILL: SE TRANCAN CAJAS EN LA VIA,

VIL 2: CAMBIO DE CUPLONES

VIL 2: RODILLOS TRANCADOS C/S

VIL 2: SENSOR DESENFOCADO

VIL 1: AJUSTE DE MOTOR SINCRONISMO

VIL 1:CAIMAN PARTIDO

VIL1 ¢ SE GRADUAN RODILLOS, ALT PASTERZ.
VIL 2: DESCONECTADA

VIL, SE SALE CADENA DEL PIRON

VIL 1: FALLA ELECTRICA DE SENSOR

VIL 602: ACCIONADO SUICHEZ DE EMERGENCIA
VIL 602: COLAPSO VIA DEFORMACION DE CIS
VIL 02: SE TRANCO EL PALETIZADOR

VIL01: FALLO SENSOR

VIL 2 : AJUSTE ACTUADOR

VILO1:Correa trancada salida kister.
VILZ:TRANCA EN LA LINEAS,PARA LA LINEA &
VIL1: TRANCA EN LA LINEA §, PARA LA LINE
VIL2: TRANCA DE CAJAS, ALT,PUENTE.

VIL2: SE CAE,MOTOR DE SU BASE,ALTURA PUE

_lLOZ:LIm.pm_ de rodillos

Analyzer

25/07/2008
29/07/2008
29/07/2008
30/07/2008
30/07/2008
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31/07/2008
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50 01/08/2008
50 04/08/2008
120 0s/o8/2008
30 07/08/2008
30 12{08/2008
a5 12fo8/2008
18/08/2008
15 1B/08/2008
10 19/08/2008
100 20f08/2008
20 21/08/2008
20
30
60
20
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21/08/2008
23/08/2008
23/08/2008
30/08/2008

de la falla Via de Cajas. Input




ANEXO D

A continuacion, se hace una breve explicacion de las categorias de fallas reportadas

por los Supervisores en los reportes de desviacién de la produccion.

Fallas
Falla de mantenimiento

Falla de Elaboracién

Falla de Logistica
calidad de insumos
Falla de Logistica de
operaciones

Falla de Logistica disp.
insumos

Falla de Operaciones de
calidad

Falla de Operaciones.
Oper. Equipos

Falla de Ordenes de
planificacién

Falla de Operaciones
prep. Equipos

Falla de Servicios

Una falla ocurre cuando el equipo se detiene por corto o largo tiempe,

Son aquellas que hacen necesaria la correccién de condiciones de operacién de una mdquina, por ajuste,
cambio de piezas, reparaciones. En esta categoria se incluyen todas aquellas fallas donde interviene el
mecinico o el electricista

Son reportes referidos a los retrasos ocasionados por problemas con el flujo de liguido a envasar
proveniente de los tanques de almacenamiento

Son reportes de paradas ocasionadas por defecto en alguno de los insumos

Son reportes referido a falla de operador en la realizacion de sus actividades

Hace referencia a paradas ocasionadas por falta de algiin insumo necesario para ¢l envasado

Son reportes debido a paradas de la miquina para realizar procedimientos necesarios para evaluar
condiciones que garanticen el cumplimiento de los estandares de calidad. Prucba de CO2, altura de liquido,
oxigeno

Son reportes referidos a fallas por operacion de los equipos y/o trabajos de limpieza realizados por los
operarios

Son reportes referentes a problemas que se presenten al momento de abrir una orden de produccién en el
sistema Visual Plant’

Son reportes referentes a retrasos por falta de personal o por causas ajenas a la linea que no permiten
arrancar los equipos

Falla de servicio de electricidad, agua, servicio C02,etc.

! Programa de control de procesos utilizado por la empresa



ANEXO E

Se describen los procesos de envasado de la linea nimero seis.

a en las Lienadoras

Figura 2. Proceso de envasado de Cerveza en la linea seis. Fuente: Elaboracién Propia.
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ANEXO F

Tabla 1. Datos Ordenes de Envasado

Semana  Producto  Cantidad Orden  Tiempo Plan  Cod_prev

1 3034 17540 16 1
1 3035 28858 24 2
1 2038 34561 24 4
1 1036 11608 16 b
1 7003 15136 24 3
2 3035 23118 16 1
2 7003 48574 24 3
3 3034 18566 16 1
3 3035 21963 16 2
3 2038 30046 24 4
3 7003 27064 40 3
4 3035 16616 16 1
4 2038 19110 16 4
4 7003 14689 2 3
4 7020 14353 24 1
5 7003 28445 32 1
5 3034 22733 24 4
5 3035 52106 40 2
5 2038 17511 24 4
6 2038 46159 32 1
6 7003 32863 32 3
6 3035 9117 32 4
6 3034 16179 16 2
7 3034 15145 16 1
7 3035 42870 32 2
7 7003 23234 32 3
7 2038 29367 EY) 4
8 3034 23531 24 1
8 3035 46994 32 2
8 7003 25825 32 3
8 2038 27859 32 4
9 3034 16863 16 |
9 3035 46899 32 2
9 7003 22231 32 1
10 3034 14718 16 1
10 3035 35721 2 2
10 7003 34951 32 1
10 7020 7210 24 5
11 3034 12562 16 I
11 3035 34135 32 2
11 7003 23524 32 5
12 3034 14545 16 1
12 3035 22281 32 2
12 7003 23486 40 1
13 3035 31208 24 1
13 7003 36284 40 3
14 3034 15601 1
14 3035 62433 2
14 7003 50128 3
14 7020 17000 5
15 3034 16066 1
15 3035 33592 5
15 7003 26815 1
16 3034 21851 i
16 3035 40930 2
16 7003 40333 1
17 7003 32815 1
17 7020 14775 1
17 3035 46762 4
18 3034 9928 1
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18 3035 47208
18 7003 20340
19 7003, 64957
19 3035 48394
19 3034 18341
20 3034 13033
20 3035 28466
20 7003 26123
21 7003 27719
21 3035 66905
21 3034 18938

L S S T

Tabla 2. Significado del cédigo previo

Actividad Cadigo
Cambio Solera Solera
Cambio a Ice de Solera
Camblo de Malta a Cerveza
Cambio de Malta a Malta
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ANEXO G

A continuaciéon de presentan imagenes correspondientes a las distintas secciones del

modelo de simulacion.

Proceso de Generacion de Ordenes, Arranque y Cambio de Producto

Figura 1.Proceso de Generacién de érdenes, arranque y cambio de producto del modelo de simulacién

de lIa linea seis. Fuente: Elaboracion propia
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Figura 2.Proceso de 6rdenes de arranque del modelo de simulacién. Fuente: Elaboracidn propia
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Figura 3.Proceso de cambio de producto del modelo de simulacién para la linea de envasado seis.
Fuente: Elaboracion propia

Figura 4.Simulacién de almacén de materia prima. Fuente: Elaboracién propia
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Generacion Aleatoria de Fallas de Bandas

Figura 5.Simulacion de fallas de vias. Fuente: Elaboracion propia




ANEXO H

Tabla 1. Datos Histéricos Ordenes de produccion

Semana Producte Orden Tiempo Plan  Velocidad Plan  Cantidad Real Tiempo Real  Velocidad Real
1 3034 16000 12 1333,33 17540,00 14,20 1235,21
i 3035 25660 ig 131579 28858,00 14,85 1943,30
1 2038 33000 24 1375,00 34561,00 28,43 1215,52
1 1036 11000 8 1375,00 11608,00 T5T 1534,03
1 7003 15000 18 833,33 15136,00 14,17 1068,40
1 7005 12500 18 694,44 18002,00 15,48 1162,69
2 3035 20000 12 1666,67 23118,00 16,90 1367,93
2 7003 45500 19 239474 48574,00 23,73 2046,69
3 3034 15000 12 1250,00 18566,00 18,68 993,68
3 3035 20000 i5 1333,33 21863,00 16,10 1364,16
3 2038 30000 20 1500,00 30946,00 25,72 1203,38
3 7003 30000 30 1000,00 27064,00 23,50 1151,66
3 7005 30000 30 1000,00 27440,00 25,63 1070,50
4 3035 15000 12 1250,00 16616,00 11,93 139244
4 2038 17000 12 1416,67 19110,00 15,28 1250,33
4 7003 20000 24 833,33 14689,00 10.20 1440,10
4 7005 10000 24 416,67 10307,00 13,33 773,04
4 Ta20 iGaga I8 555,56 14353,00 16,27 862,39
A4 7038 10000 18 555,56 16847,00 18,90 891,42
5 7003 2ZR000 24 1166,67 28445,00 22,50 1264,28
5 7005 23000 24 958,33 23175,00 26,37 R78,97
5 3034 25000 20 1250,00 22733,00 17,88 1271,21
5 3035 50000 39 1282,05 52106,00 37,73 1380,88
5 2038 32000 20 1600,00 17511,00 14,17 1236,13
6 2038 44000 28 1571,43 46159,00 31,65 1458,42
6 T003 35500 24 1479,17 32863,00 23,47 140045
6 7005 18500 24 770,83 9818,00 23,58 416,32
6 3n3s 41000 28 1464,29 9117 59 1545,25
6 3034 15000 15 1000,00 16179,00 13,22 1224,11
7 3034 20000 12 1666,67 15145,00 16,30 929,14
7 3035 41000 3] 132258 4287000 27,09 158227
7 7003 35000 24 145833 23234,00 21,63 1074,01
7 7005 16000 24 666,67 16276,00 24,50 664,33
T 2038 44000 28 1571,43 29367,00 23,82 1233,03
8 3034 25000 20 1250,00 23531,00 19,02 1237,37
8 3035 45000 31 1451,61 46994,00 33,78 1391,05
8 7003 35000 24 1458,33 25825,00 20,70 1247,58
8 7005 15000 24 625,00 14718,00 22,80 645,53
8 2038 42000 28 1500,00 2785900 21,92 127,11
9 3034 15000 12 1250,00 16863,00 10,50 1606,00
9 3035 45000 31 1451,61 46899,00 31,88 1470,93
9 7003 35000 24 1458,33 22231,00 25,12 885,13
9 7005 15000 24 625,00 15709,00 25,07 626,68

10 3034 15000 12 1250,00 14718,00 11,92 1235,04
10 3035 33000 23 1434,78 35721,00 22.40 1594,62
10 T003 40000 24 1666,67 34951,00 30,60 1142,15
10 7005 15000 24 625,00 16265,60 24,80 655,85
10 7020 13300 19 700,00 7210,00 6,52 1106,34
10 7038 4200 19 221,05 3922,00 5.7, 680,08

I

P_" ——cvermmg




-
3

Anexo H |
3034 11000 12 916,67 12562,00 13,38 938,65
3035 30000 27 111,11 34135,00 22,32 1529,55
7003 35000 24 1458,33 23524,00 21,83 1077.45
7005 15000 24 625,00 18315,00 22,93 798,63
3034 17000 12 1416,67 14545,00 12,92 1126,04
3035 45000 3l 1451,61 22281,00 15,77 1413,14
7003 40000 32 1250,00 23486,00 28.80 815,51
7005 20000 32 625,00 30023,00 34,67 866,04
3035 30000 20 1500,00 31208,00 21,73 1435,97
7003 41000 32 1281,25 36284,00 30,18 1202,13
7005 19000 32 593,75 20695,00 19,42 1065.87
3034 15000 12 1250,00 15601,00 17,18 907,93
3035 60000 39 1538,46 62433,00 40,23 1551.79
7003 46000 32 1437,50 50128,00 33,45 1498,59
7005 9000 32 281,25 9731,00 12,65 769,25
7020 16500 20 825,00 17000,00 18,17 935,76
7038 5500 20 275,00 6054,00 15,72 385,19
3034 17000 12 1416,67 16066,00 19,58 820,36
3035 32000 23 1391,30 33592,00 23,98 1400,60
7003 43000 36 1194,44 26815,00 18,12 1480,10
7005 14500 36 402,78 14573,00 18,05 807,37
3034 20000 12 1666,67 21851,00 24,17 904,17
3035 40000 31 1290,32 40930,00 22,65 1807,06
7003 35700 46 776,09 40333,00 33,75 1195,05
7005 25300 46 550,00 19133,00 24,78 772,05
7003 30000 18 1666,67 32815,00 24,28 1351,36
7005 10000 18 555,56 10996,00 16,55 664,41
7020 11000 12 916,67 14775,00 10,97 1347,22
7038 10000 12 833,33 4510,00 13,32 338,66
3035 45000 28 1607,14 46762,00 26,38 1772,43
3034 10000 12 833,33 9928,00 6,17 1609,86
3035 45000 31 1451,61 47298,00 25,07 1886,94
7003 35000 32 1093,75 20340,00 17,47 1164,55
7005 12000 a2 375,00 13701,00 12,93 1059,38
7003 45000 32 1406,25 64957,00 42,62 1524,17
7005 14000 32 437,50 15340,00 18,93 810,18
3035 50000 36 1388,89 48394,00 26,67 1814,75
3034 25000 23 1086,96 18341,00 13,88 1321,11
3034 13500 12 1125,00 13033,00 8,48 1536.37
3035 40000 23 1739,13 28466,00 20,13 1413,90
7003 35000 26 1346,15 26123,00 22,52 1160,15
7005 15000 26 576,92 15430,00 16,55 932,33
7003 25000 26 961,54 27719,00 20,57 1347.81
7005 10000 26 384,62 10067,00 14,72 684,04
3035 65000 23 2826,09 66905,00 37,52 1783,37
3034 35000 15 2333,33 18938,00 11,85 1598.14

-
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Tabla 2. Resultados arrojados por la simulacién de la situacion actual

Promedio

Var

Actual Cerveza  Actual Malta Actual Six Pack
1177,63158 750,141935 784,199639
1393,69179 761,056558 700,898341
1328,23301 983,994108 758,246729
1169,66917 772,581056 836,11698
1423,98573 705,4681 592,08103
1483,07496 1262,01012 971,03031
1455,86764 900,974586 701,99378
1293,73949 1194,86762 901,740113
1260,50384 891,991038 794,96434
1391,30022 965,212694 735,75201

1401,3132 1393,90908 1081,45641
1328,16588 823,085516 1070,73204
1293,16163 804,9706 827,543059
1369,75418 968,284348 677,475013
1013,56402 1172,88026 619,858626
1376,44936 1148,86802 854,977047
1310,18875 890,249781 548,556303
1335,03419 1163,74463 926,686618
1245,50455 897,063608 725,612858

1371,937 1293,2508 927,209774
1311,77946 605,97852 501,168879

1209,9766 1087,50723 648,807081
1498,90568 376,303894 423,987728

1392,9684 1098,12197 692,578523
1592,31549 773,107965 855,221588
1200,05516

1700,6612
1390,89538
1574,93387
1379,80469
1450,67088
1531,40256
1355,72667

1593,1837
1358,49716
1541,18828
1327,92129
1083,61359
1760,59712
1346,63573
1209,84772
1355,79692
1054,92997
1360,07714
1255,02608
1064,32366
1354,88054 947,424962 766,355793
158,000478 236,684419 165,112567

24964,1512 56019,5142 27262,1599




Anexo

Tabla 2. Resultados arrojados por la simulacion con la velocidad

de las etiqguetadoras por debajo del valor actual

Lenta Cerveza Lenta Malta Lenta Six Pack
1268,43759 592,02116 669,596973
977,127738 637,879937 597,270148
914,957795 808,770438 671,775581
1063,95395 655,799569 674,621623
857,848694 574,217881 533,761868
1076,10618 1002,62502 6895,187725
1140,16354 776,942092 623,787002
1065,30412 744,411487 573,554115
1120,29957 735,599517 647,457828
1179,73188 832,681753 638,962942

1203,6043 1901,14591 714,581462
1017,63188 653,739387 600,576809
948,789163 602,665284 700,279811

990,75685 828,167434 730,25273
753,177382 1057,27428 670,912615
917,300247 794,055281 681,851495
1166,63228 819,174403 591,0532

1063,4399 840,747587 645,828971

948,03192 793,995013 570,152272
1101,15826 1101,7312 865,229401
1136,7418 756,409914 643,356223
995,526578 818,485807 561,192639
1097,23529 844,710812 653,592489
1112,51373 750,911566 489,717623
1941,636154
1136,80774
1139,30165
953,894637
1158,19897
878,047069
860,760019
1101,52287
1078,67375
832,943774
1158,13226

1140,3271
1148,72116
1026,07817
1135,79559
972,141565
1154,21607
1035,81825
1125,16301
1162,69485
1097,61986
1006,63723

Promedio 1051,35223 788,50678 643,523064

Desvest 112,347318 136,006566 75,8460149

Var 12621,9198 18497,7859 5752,61797
o ——

H
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Tabla 3. Resultados arrojados por la simulacion con la velocidad

de las etiguetadoras por encima del valor actual

Full Cerveza Full Malta Full Six Pack
1681,0653 706,128772 676,448038
1511,2619 588,009603 565,722018

143647534 639,665781 839,319113
1454,38404 829,547239 788,653217
1275,18631 805,270508 725,733075
1404,80693 777,068961 458,686896
1714,78827 945,679315 834,031112
1405,82204 1022,03524 769,091088
1406,11563 1007,95919 888,657273
1501,31715 933,27853 738,39389
1595,60154 833,204699 668,401463
1427,68902 843,869372 926,366933
1078,62192 749,339856 811,307216
1460,14985 1296,60494 1108,80271 !
1419,92842 1296,43884 970,48049 .
1433,31428 1123,62777 600,200866
1364,21758 1051,79148 698,351754
1473,81165 1110,13408 820,127564
1217,13758 836,748453 525,528957
1520,04475 1154,82165 968,200171
1588,88783 963,426882 921,475332
1077,43612 1061,70905 733,666447
1337,62051 991,272906 737,981883
1604,9038 993,992878 717,314228
1256,76979
1523,80582
1139,48822
1743,11987
1098,38822
1428,94343
1201,52375
1404,14541
1642,69537
1539,03132
1599,41417
1108,77139
1497,01171
1108,30733
1681,84022
1840,39691
1784,89785
1471,02315
1528,90886
1575,14267
1538,77425
1489,11982
Promedio 1447,65451 940,06775 770,539239
Desvest 191,76831 186,64175 151,619431
Var 36775,0846 34835,1429 22988,4517
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Tabla 4. Resultados arrojados por la simulacion con la velocidad
de las etiquetadoras en su valor actual y una reduccion en la

ocurrencia de fallas en un 30%

Cerveza Maita Granel Malta Six Pack
1492,7106 779,820515 676,664974
1330,78872 621,259804 633,961858
1253,06895 935,889115 823,293866
1646,79067 689,155186 679,576308
1518,24486 822,656895 664,067935
1533,78754 1068,65663 697,640068
1330,29726 777,834689 618,511939
1123,18929 891,44234 691,439664
1598,21685 772,929771 629,308547
1303,91534 996,689588 800,157116
1398,64866 808,908503 502,735164
1159,37434 890,858285 790,31398
1076,91927 664,76325 807,974086
944,425274 841,563247 607,452168
1454,22283 1123,76242 767,236834
1352,86351 956,349623 685,104996
1298,33752 963,640989 741,382737
1366,80739 940,979634 711,232334
1423,53958 1177,91438 808,843539
1550,74422 1110,37913 577,866844
1275,25054 906,380728 736,016249
1279,37547 1152,43768 697,523718
1606,10608 933,195705 746,397996
1385,27321 1164,63274 793,253964
1453,59097
1332,02443
1746,45239
1289,92599
1555,7344
1381,00787
1401,58677
1570,32329
1203,16702
1582,46683
1335,06302
1510,09755
1388,77742
986,255677
1559,87536
1385,61963
1200,74545
1494,67011
1769,82794
1368,77874
1345,49514
1378,74167
Promedio 1390,29838 916,337535 703,66487
Desvest 176,645775 160,013271 82,3648815
Var 31203,7299 25604,2469 6783,97371
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Tabla 5. Resultados arrojados por la simulacion con la velocidad
de las etiquetadoras en su valor actual y una reduccion en la

ocurrencia de fallas en un 60%

Cerveza Malta Granel Malta Six Pack
1497,42346 605,958249 739,799884
1366,90252 761,908466 696,109243
1311,32321 886,527057 706,239665
1207,08201 777,227144 736,059089
1254,15632 537,986256 464,954435
1370,06257 1193,43606 698,874683
1442,37283 892,829926 699,7256
1358,37815 831,271865 578,726997
1394,56705 646,236181 741,563448
1466,78244 927,969775 708,177959

1394,227 826,545658 598,659444
1372,32267 880,415663 740,643445
1268,50923 658,933521 790,69901
1348,93863 959,319621 714,079621
1524,51007 1074,91911 751,359384

1402,34671 954,150187 710,30959
1454,14551 979,89064 748,390953
1394,04585 984,751091 734,475271
1318,86498 920,83458 566,784906
1403,11558 1498,08437 967,207419
1407,00743 952,308941 794,89659

1373,01659 971,303381 615,284784
1409,07271 929,476598 745,563247
1432,41963 896,302672 689,910866

1442,78499

1432,02073

1333,71461

1412,71928

1482,45606

1454,72264

1287,37011

1339,57293

1370,20619

1364,83234

1447,68186

1221,89824

1459,09209

1235,40442

1540,04535

1379,15538

1378,80153

1360,3548

1512,82737

1428,14683

1369,59678

1092,47662
Promedio 1380,81466 897,857793 705,770647
Desvest 87,929814 196,616322 95,1006319
Var 7731,6522 38657,9779 9044,13018
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Tabla 6. Resultados arrojados por la simulacion con la velocidad
de las etiquetadoras en su valor nominal y una reduccion en la

ocurrencia de fallas en un 30%

Cerveza Maita Granel Malta Six Pack
1695,:66999 B10,607919 848,771994
1567,56724 798,288049 779,195033
1480,04877 1025,62667 885,54244
1187,12564 835,472939 868,350764

1358,0562 650,809011 556,205854

1372,72109 1200,80668 734,71426
1970,7557 499,192623 732,785441
1444,84342 1125,73057 902,57733

1290,48445 1014,84128 770,878456
1387,04116 1083,78503 835,146036
1500,84445 1628,86847 1127,21228
1549,08149 801,394893 683,303721
1524,38445 790,511859 905,647656
1551,78994 977,892504 754,052149
1164,46825 1258,74793 864,502457
1212,15989 1244,96697 821,734306
1486,06326 1026,24379 751,770121
1626,36339 1093,48889 672,952289
1381,83402 977,962038 631,17541
1488,91748 1408,26735 1091,34466
1422,06729 947,268309 780,787736
1172,45217 1068,34006 702,75592
1462,66958 997,425343 745,701583
1454,75851 897,737885 551,890538
1246,7884
1557,09399
1381,55875
1568,29569
1676,03313
1775,11953
1472,45532
1416,1779
1694,00504
1500,58587
1565,21734
1412,90948
1566,26339
1430,37717
1701,05235
1530,43626
1593,65412
1664,26025
2761,82073
1642,26795
1790,00035
1611,13593
Promedio 1528,47123 1006,84504 792,041601
Desvest 250,107075 241,376309 138,091325
Var 62553,5489 58262,5228 19069,214

11
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Tabla 7. Resultados arrajados por la simulacion con la velocidad
de las etiquetadoras en su valor nominal y una reduccion en la

ocurrencia de fallas en un 60%

Cerveza Malta Granel Malta Six Pack
1581,49452 744,686974 685,096195
1611,28905 833,789918 839,74025

1481,85387 1002,90422 853,020092
1022,77688 779,112021 765,374787
1767,37052 768,122406 677,337609
1289,10567 1270,41777 798,601169
1570,55825 994,157381 756,208157
1453,74776 938,513462 741,325374
1445,41888 1190,34625 1089,80969
1733,76953 1196,17463 779,431079
1709,30791 756,01287 897,704291
1841,76953 894,606979 761,089342
1418,92607 905,610491 943,031479
1388,09873 1013,8909 843,32684
1188,19388 1229,30078 811,269392
1514,90068 1212,78535 751,764392
1516,78926 1211,71846 1004,49232
1526,58665 1042,29819 811,870376
1506,94973 983,166846 718,989058
2299,7401 2267,17825 1522,60674
1509,48261 915,547987 756,045025
1304,51245 1072,30986 682,070212
1420,29768 1040,93359 836,768087
1613,20739 985,352307 762,228287
1611,04686
1456,09326
1546,51076
1856,04976
1530,99157
1530,59296
1433,51479
1433,74533
1560,99757
1522,975
1626,38358
1742,83186
1640,48711
1420,2735
1459,45721
1481,02949
1600,52076
1541,98227
1500,27812
1545,32597
1800,89059
1480,73871
Promedio 1544,32314 1052,03908 837,05001
Desvest 193,143673 304,068491 176,415633
Var 37304,4784 92457,6474 31122,4756
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Tabla 8. Resultados arrojados por la simulacion con la velocidad

de las etiquetadoras en su valor nominal y cero ocurrencia de

fallas (caso ideal)
Cerveza Malta Granel Malta Six Pack
1656,08493 723,731272 733,10055

1464,10617 755,150008 740,225979
1683,68161 985,256375 748,908479
1653,24539 804,437459 782,690668
1754,62462 987,612653 900,105122

1953,67605 1642,07531 830,269643
1448,04321 1060,26029 857,841849
1491,87653 975,66285 710,246136
1877,12961 1023,8989 894,713358
1307,25583 1103,86769 787,553962
1576,33243 1199,1152 957,400878

1595,7447 991,358205 883,127594
1347,67781 1129,87726 1167,78045
1598,92726 1058,5378 860,191842
1693,12291 1202,53285 820,20229
1295,28103 1181,39075 762,952387

1723,7089 1113,22707 845,986353
1509,75767 1072,76998 862,314555
1383,70564 1453,78736 1201,39671

1672,9062 1266,5096 848,752858
1605,58565 1081,92 953,198733
1297,42676 1366,41707 865,876049
1669,81719 1118,09573 838,58392
1532,28881 1327,85853 1003,58666
1618,47048
1509,25446
1874,27596
1433,39658
1685,44405
1636,87976
1594,04882
1783,19176
1609,42463

1580,5271
1555,85869
1686,84208
1752,11932
1442,78542
1700,31077
1508,75282
1445,58539
1793,98373

2011,9923
1469,84764

1396,8415
1526,25278

Promedio 1595,82833 1109,38963 869,083626
Desvest 166,277332 208,239204 121,685841
Var 27648,151 43781,0443 14807,4438




Consultoria y aplicaciones
informaticas
Para el mantenimiento Industrial

RIf: 3-205055242

Caracas, al 19 Enero 2008

EMPRESAS POLAR C.A.
Gerencia de Envasado Cerveceria Polar
Caracas - Venezuela

Referencia: Consultoria de evaluacion de la gestion de mantenimiento
en la planta de Envasado de Cerveceria Polar

Atendiendo su amable solicitud nos permitimos poner a su
consideracion la mejor oferta para la ejecucion del trabajo de la referencia; El
cual consiste en tres visitas a la planta, cada uno de 6 horas para efectuar el
diagnostico del departamento de mantenimiento en tres partes:

A) Mantenimiento Preventivo
B) Mantenimiento Predictivo
C) Mantenimiento Correctivo e Indicadores de Gestion

Costo del Proyecto
Costo por hora Bs.F. 180,00
3 Visitas de 6 horas cada una = Bs.F. 3.240,00

El impuesto correspondiente se incluira el dia a ser facturado

Tiempos de Entrega

Tres visitas a la planta para conocer el estatus actual de gestién de
mantenimiento y una semana para desarrollar el respectivo informe de
diagnostico.

Cota 905 Parque Residencial La Veguita Edificio Los Monjes Piso 13-F
Paralso Caracas 0212-4520502 / 0412-3913384 / 0412-7313967
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Condiciones de Pago.
100% Contra entrega del informe.

Sin mas por el momento y a la espera de una pronta y favorable respuesta de
parte de ustedes se despide un seguro servidor.

Ing. Armando Torres P.
Proyectos Cyaimi C.A.

Cota 905 Parque Residencial La Veguita Edificio Los Monjes Piso 13-F
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Para el mantenimiento Industrial

Rif: J-295055242

Caracas, al 19 Enero 2008

EMPRESAS POLAR C.A.
Director Gerente
Caracas - Venezuela

Es para nosotros un placer presentarle este presupuesto con
referencia al proyecto que a continuacion exponemos:

Proyecto: Capacitacion y formacion del personal del departamento de
mantenimiento en técnicas y metodologias para la mejora de gestion del
departamento de mantenimiento industrial para la planta de POLAR C.A.

OBJETIVO GENERAL

Suministrar la base técnica necesaria para gerenciar de forma eficiente la
actividad de mantenimiento dentro de cualquier sistema productivo

Capacitar al personal operativo en las nuevas técnicas y tendencias
internacionales de Ingenieria del Mantenimiento y Confiabilidad. Fomentar la
profesionalizacion del sector mantenimiento.

Fortalecer técnicamente el area de mantenimiento.

Mejorar la capacidad de analisis en el proceso de toma de decisiones
relacionadas con el area del mantenimiento.

Auspiciar la formacion de un profesional sensible a los procesos de cambio y
capaz de evolucionar y actuar con sentido y espiritu critico en el area de las
nuevas tendencias de la Ingenieria del Mantenimiento.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Capacitar al personal de Mantenimiento y Operaciones en las nuevas
técnicas y tendencias Internacionales de Ingenieria de Mantenimiento de
Confiabilidad.

Orientar en los parameiros que ayuden al diseno de la organizacion de
Mantenimiento en base a costos.

Nivelar conocimientos, fomentar la profesionalizacion, respecto de las
mejoras practicas de mantenimiento.

Cota 905 Parque Residencial La Veguita Edificio Los Monjes Piso 13-F
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CONTENIDO
MODULO |

1. INTRODUCCION A LAS TECNICAS MODERNAS EN INGENIERIA DE
MANTENIMIENTO

a) Conceptos basicos del mantenimiento industrial
| b) Introduccién al proceso de optimizacién de la Confiabilidad
c) Evolucion del mantenimiento
d) Organizacion del mantenimiento
e) Planificacién y estimacién de costos de las actividades de mantenimiento
f) Evaluacién y control de las actividades de mantenimiento
g) Influencia del factor humano dentro del proceso de gestion del
mantenimiento
h) Técnicas modernas de ingenieria de mantenimiento y confiabilidad

2. AUDITORIA DEL PROCESO DE GESTION DEL MANTENIMIENTO

a) Introduccién a la Gerencia de Activos / Mantenimiento Clase Mundial

b) Proceso de optimizacion de la Confiabilidad Operacional (CO)

c) Modelo de optimizacién del Mantenimiento dentro de la Gerencia de
! Activos (GA)

d) indices mas importantes a ser evaluados en la gestién del Mantenimiento
e) Bechmarking en Mantenimiento

i f) Metodologia de auditoria de Mantenimiento (factores a diagnosticar)

; g) Proceso de cuantificacion matriz de evaluacion

| h) Analisis e interpretacion de los resultados

| i) Recomendaciones y definicién de estrategias de mejora

| 3. MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL. IMPLEMENTACION Y
| LIDERAZGO

a) Introduccién al TPM

b) Lean Manufacturing y el TPM

c¢) Desarrollo del TPM, caracteristicas.

e) Punto de partida: Medicién de las pérdidas en los procesos industriales.
f) Calculo de la efectividad Global y Equipos

Cota 905 Parque Residencial La Veguita Edificio Los Monjes Piso 13-F
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g)El TPM como sistema integrado de gestion industrial, acciones
especificas a desarrollar.
h) Estudio de Pilares TPM
i) Mejoras Enfocadas: Estrategia de eliminacion de averias y desperdicios.
j) Mantenimiento Auténomo: Estrategia para la conservacion de las
condiciones basicas de los equipos. Estrategia 5S y la
gestion visual.
k) Mantenimiento Planificado. "Lean Maintenance", integracién con el RCM.
Seguridad, salud y ambiente.
I} Estrategias de implantacion del TPM
m) Creacion de la organizacion para la puesta en marcha del TPM en la
empresa. Como disefiar un Plan Maestro TPM.
n) Seleccion de areas piloto
i) Disefo de los sistemas de gestién del proyecto. Integracién con ISO
9001:2000
o) Puesta en marcha del proyecto.
p) Como liderar y medir el progreso del proceso.

MODULO I
1. MANTENIMIENTO CENTRADO EN CONFIABILIDAD (RCM)

1.1. Gestion de activos de clase mundial.
1.1.1. Herramientas de optimizacion de la confiabilidad operacional.
1.2. Mantenimiento Centrado en confiabilidad. (MCC)
1.2.1. Teoria Basica
1.2.2. Paradigmas que ayudan a romper el MCC
1.2.3. Proceso de implentacion del MCC
1.2.3.a) Fase inicial.
1.2.3. a.1) Fase inicial.
1.2.3. a.2) Conformacién del equipo natural de trabajo.
1.2.3.b) Fase de Implantacion.
1.2.3. b.1) Proceso de seleccion de sistemas y definicion del
contexto operacional.
1.2.3. b.2) Andlisis de modos y efectos de falla (AMEF)
1.2.3. b.3) Funciones y fallas funcionales.
1.2.3. b.4) Modos de fallas.
1.2.3. b.5) Efectos de fallas.

1.2.3. b.6) Aplicaciones practicas.
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1.2.3. b.7)Arbol l6gico de decisiones y procesos de
seleccion de estrategias de mantenimiento.
1.2.3. b.8) indices Basicos de fallas.
1.3 Ejercicios practicos.

2. ANALISIS DE FALLAS

2.1. Introduccion

2.2. Ingenieria de mantenimiento y manejo de datos.
2.3. Terminologia basica- tiempos promedios.

2.4. Indice de confiabilidad (R(t))

2.5. Indice de mantenibilidad (M(t))

2.6. Indice de disponibilidad (D(t))

2.7. Test de ajuste estadistico.

2.8. Manejo de herramienta de calculo

2.9. Aplicaciones Practicas.

BENEFICIOS:

Capacitacion al personal de mantenimiento que ejerce funciones de
supervision y Jefatura e inspeccion y en general a todas las personas
relacionadas con el proceso de optimizacion de la gestion del mantenimiento,
preventivo y predictivo, de equipos de estaciones de produccion, plantas de
generacion & bombeo, de gas y petroquimicas.

Adquirir bases y herramientas para optimizar los procesos de ingenieria y
gestion del mantenimiento diario.

DIRIGIDO A:

Ingenieros Mecanicos, Eléctricos, Electrénicos, Tecndlogos Electromecanicos
y afines, del Departamento de Mantenimiento Equipo Pesado, Departamento
Energético, Instrumentaciéon y PMD ), Mantenimiento Automotriz .

EVALUACION A LOS PARTICIPANTES:

El instructor presentara (02) dos calificaciones: una por trabajos individuales o
grupales y otra, por los conocimientos adquiridos a través de una evaluacion
escrita.
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NIVEL DEL EVENTO: Técnico intermedio.

TIPO DE EVENTO: Curso

DURACION: 80 horas, 2 médulos perioédicos de 40 horas cada uno.
MODALIDAD: 60% tedrico —40% de aplicaciones practicas.
FECHAS a convenir con el Cliente y horarios

No. PARTICIPANTES: Minimo 5y Maximo. 15

COSTO POR PARTICIPANTE. Bs.F. 1.800
Mas el impuesto correspondiente al dia de la facturacion.

METODOLOGIA:

El desarrollo tedrico se realizara con presentacion magistral y participativa a
cargo del instructor especialista utilizando las herramientas necesarias como
computador y ayudas audiovisuales. Se efectuaran ejercicios con ejemplos
practicos de ejecucién de ensayos, recepcion de resultados, calculo y
aplicaciones al tema objeto del curso.

Adicionalmente, si el curso lo requiere, se entregara un manual escrito y en
formato digital PDF con los temas relacionados al evento, asi como también
la presentacion de articulos técnicos relacionados, catalogos de equipos y
literatura adicional referente al tema.
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Consultoria y aplicaciones
informaticas

) Para el mantenimiento Industrial
*EQUIPOS Y MATERIALES REQUERIDOS:

Ayudas audiovisuales de diferentes tipos como: proyector de transparencias,
infocus, PC y elementos complementarios propios de cada curso.

NOTAS:

El manual a utilizarse en el curso y sus anexos correspondientes tendra

impresiones y fotocopias de muy buena calidad, espiralado, con cubierta
oscura en el fondo y transparente en la cubierta.

Sin mas por el momento y a la espera de cualquier duda para ser aclarada se

despide de usted un seguro servidor.

Atentamente,

Ing. Armando Torres P.
Proyectos Cyaimi C.A.
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