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RESUMEN

La investigacion trata del Drive The Five como una herramienta para elaborar una
propuesta que permita conseguir la mejora de productividad en la linea 26 de Pesicola
de Venezuela Planta Caucagua; los objetivos planteados son diagnosticar causas de
los niveles de productividad actuales de la linea aplicando la primera fase del Drive
The Five, determinar el valor meta y disefiar la propuesta para la mejora de la
productividad de la Linea 26. El presente estudio estda enmarcado en una
investigacion de tipo de Proyecto Factible, se apoya en un Estudio de Campo y
también en una investigacion documental; la poblacion es la empresa Pepsicola de
Venezuela C.A. Planta Caucagua y la muestra seleccionada corresponde al personal
(operadores, supervisores, asistentes de produccion, mecanicos, eléctricos,
aseguradores de calidad) del area de envasado de la linea de produccion 26. Las
técnicas son la observacion y la entrevista, y los instrumentos son la Lista de
Chequeo, el Formato de Resumen de Paradas y el cuestionario en formato ya
elaborado. Esos instrumentos fueron validados y aprobados por personal en linea y
por expertos de equipos. El diagnéstico permitié conocer los factores que influyen en
la baja productividad y sus causas, explorando necesidades en la parte tecnoldgica, en
los procesos y en el recurso humano; a partir de ello se determiné el valor meta y
surgid la necesidad de disefiar una propuesta de aplicacion de una herramienta como
el Drive The Five orientada a elevar los niveles de productividad.

Descriptores: Drive the five, propuesta, productividad, linea 26 de Pepsicola de
Venezuela, planta Caucagua.
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INTRODUCCION

La presente investigacion es el resultado de una iniciativa de la busqueda de
cambio, de hacer las cosas diferentes para conseguir resultados diferentes; busca
constituirse en un elemento de consulta y apoyo en el proceso de lograr incrementos
de la productividad en empresas de manufactura para mantener y elevar su
competitividad, basada en una herramienta desarrollada por Pepsico International
como lo es el Drive The Five.

La informacion proporcionada en este trabajo estd especificamente
desarrollada en la linea 26, una de las lineas de envasado de Pepsicola de Venezuela
Planta Caucagua, que posee excelente tecnologia, una plantilla completa de
empleados y se encuentra en bajos niveles de productividad.

En el mundo moderno un factor clave de competitividad, quizas el mas
importante, es el compromiso de los actores productivos de la empresa en el esfuerzo
comun de elevar la productividad y calidad. Es por ello que Pepsico se preocupa por
crear herramientas que permitan la busqueda de la mejora continua en todas sus
plantas manufactureras hasta encontrase en los niveles de productividad de
desempefio mundial.

La investigacion esta seccionada de la siguiente manera:

En el Capitulo | EL PROBLEMA, se expone el Planteamiento de Problema, el
Obijetivo General, los Objetivos Especificos y la Justificacion.

El Capitulo Il denominado MARCO REFERENCIAL, muestra la Base
Tedrica de la Investigacion.

ContinGia el Capitulo 11l MARCO METODOLOGICO, desarrollando los
Tipos y Disefio de la Investigacion, Poblacion y Muestra, Técnicas e Instrumentos de
Recoleccién de Datos, Validez y Confiabilidad

El Capitulo 1V presenta los RESULTADOS de los instrumentos de medicion
y el Analisis de ellos.

Capitulo V, refleja las CONCLUSIONES



Y finalmente se presenta el Capitulo VI denominado PROPUESTA PARA
LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD DE LINEA 26 DE PEPSICOLA
VENEZUELA, PLANTA CAUCAGUA A TRAVES DE LA HERRAMIENTA
“DRIVE THE FIVE” el cual contiene la Presentacion, los Objetivos y la Estructura

de dicha propuesta.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

Planteamiento del problema

Las naciones hoy en dia se esfuerzan por alcanzar un desarrollo que mejore el
nivel de vida de su poblacion, reduzca sus niveles de inflacién, depure sus finanzas
internas y externas, logre niveles de competencia internacional para enfrentar la
globalizacion comercial.

Asimismo, motivadas primordialmente por los continuos y acelerados
cambios en materia tecnoldgica, por la evolucién en los habitos de los consumidores,
los cuales poseen cada dia mas informacion y son mas exigentes; y la implacable
competencia a nivel mundial; las empresas se exigen mayores niveles de calidad y
productividad, acompafiados de mayor variedad (flexibilidad), menores costos y
tiempos rapidos de respuestas.

Para Rodriguez y Otros (1992) la Productividad es un concepto que en sentido
restringido se le ha vinculado a expresiones matematicas producto/insumos y a su
operacionalizacién cuantitativa y, por esta via, se ve mal interpretada y disminuida su
importancia. Ademas exponen que las definiciones mas completas son:

- Facultad de producir. Calidad de lo que es productivo (Pequefio Larousse
Ilustrado)

- Aprovechamiento productivo de la naturaleza para reproducir y mejorar la
raza humana (Kasukiyo Kurosawa. Definicion simplificada).

La productividad evalla la capacidad del sistema para elaborar los productos
que son requeridos (que se adecuan al uso) y a la vez del grado en que aprovechan los

recursos utilizados, es decir el Valor Agregado, el cual tiene dos vertientes para su



incremento: 1) producir lo que el mercado (cliente) valora y; 2) hacerlo con el mejor
consumo de recursos.

Pepsico Beverage Internacional, desarrolla diversos KPI (Key Performance
Indicador) o Indicador Clave de Desempefio, los cuales se refieren a una expresion
cuantitativa del comportamiento o desempefio de una empresa o departamento cuyo
valor serda comparado con una referencia y nos indicard una desviacion sobre la cual
se tomara acciones correctivas o preventivas.

En este sentido, expone Productividad Total de la Planta que mide la
productividad de los empleados de la planta. Esta medida da seguimiento a la
productividad de los empleados de la planta como el numero de Cajas (Unidades
Base de Ventas) producidas o recibidas por Horas de Empleados Presentes. Ademas
ayuda a controlar los Costos Operativos al: Monitorear el Uso de Trabajo Efectivo y
Minimizar las Actividades Sin Valor Agregado. La Productividad Total de la Planta
es esencial para mantener un precio competitivo y ganar participacion en el mercado.

Ademaés toma como KPI la Productividad de Linea, el cual mide qué tan
eficientemente se usa todo el tiempo programado de produccion de la linea y la
tecnologia para elaborar Producto Terminado. Para efecto de la presente
Investigacion, se tomara como definicion del Indicador de Productividad ésta
“Productividad de Linea”

Para Pepsisco Beverage Internacional (PBI), los indicadores clave del negocio
reflejan un camino cada vez mas dificil hacia un crecimiento de las ganancias,
debido:

- El mix de No-retornables esta aumentando (ver Gréafica 1)

70

60 //
50 —e— NR
—=— Ret
40
30 -\'\-\.

i & B

Gréfica 1. PBI Mix Ret-NR. Fuente: Pepsico Internacional 2002.



En la grafica 1, los datos implican que hay un crecimiento con tendencia
positiva de la demanda y por ende de la produccion de bebidas en envases no

retornables (NR), como PET, laminaciones Tetra Pak.

- Multi-porcidn esta tomando una porcién mas grande del mix (ver Gréfica 2)
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Gréfica 2. PBI Mix. Fuente: Pepsico Internacional 2002

El mercado de los Multi Service (MS) estd aumentando respecto a los Single

Service (SS), lo que hace que la organizacion tome en cuenta el aumento de los

SKU'’s en esa presentacion.

- La presion de la competencia estd resultando en precios agresivos(ver

Gréfica 3)
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Gréfica 3. India COBO “02-’05 Pricing. Fuente: Pepsico Internacional 2002



La grafica 3 muestra como la inflacion se consume los precios de los

productos, y esto se debe a que se deben ofrecer precios competitivos.

- Lainnovacion esta aumentando los SKUs y la complejidad (ver Gréfica 4)
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Gréfica 4. Key Market LRB SKUs. Fuente: Pepsico Internacional 2002

Los datos implican que en los tres Paises expuestos, para el 2001 innovaron
equipos y procesos para la produccion de nuevos SKU’s por lo expuesto en las
gréaficas previas. En nuestro pais, especificamente nuestra planta, para el afio 2000
contaba con 5 lineas de produccién (todas de bebidas carbonatadas), y actualmente
cuenta con 16 lineas de las cuales 9 son nuevos procesos (envasado Aséptico,
envasado en caliente) y nuevas tecnologias (Tetra Pak, Astepo).

En este sentido expresan (2002) “obtener la maxima productividad de nuestras
operaciones globales sera critico para el éxito de PBI de ahora en adelante”

En Venezuela en el entorno empresarial antes de 1989 la mejora de nuestras
organizaciones era lenta o no la habia. Ademas la realidad de la mayoria de las
empresas venezolanas frente a cualquier indicador, ya sea referido a calidad
(porcentaje de defectos, devoluciones, demora de entregas, etc) o productividad
(porcentaje de desperdicio, de retrabajo, de tiempo ocioso de maquinas, y mano de
obra, etc), se manejaban en niveles altos (entre 5, 8, 10% y mas), y no habia tendencia

clara o sistematica a la mejora. Tamayo (1992)



Posteriormente, las condiciones del entorno empezaron a cambiar,
coincidiendo con el desarrollo de una segunda revolucion industrial en la que se
cuestionan y superan paradigmas y modelos que orientaron el desarrollo industrial y
con esta necesidad nacen nuevos enfoques que plantean como objeto la bisqueda
permanente de la satisfaccion de las necesidades de los clientes o mercados en
calidad, oportunidad, servicio, cantidad, precios y la eliminacion de todo desperdicio
en los procesos de manufactura.

En tal sentido, Pepsicola de Venezuela, segin Centro Empresarial Polar (CEP)
(2008) cuenta con 161 skus (stock keeping units) de productos terminados activos, de
los cuales Pepsicola Planta Caucagua produce 67 de ellos. Entre ella no solo se
producen bebidas carbonatadas sino que con su vision de satisfaccion del cliente, a
expandido sus mixer a marcas reconocidas mundialmente, Gatorade, Jugos Yukery y
Lipton Ice Tea. Fuente: Tabla cddigos de productos Pepsicola de Venezuela C.A.

La Unica planta de Pepsicola en Venezuela que posee lineas de produccion de
bebidas carbonatadas y no carbonatadas es Planta Caucagua, aunado a que es la Unica
gue posee tecnologia Tetra Pak de envasado aséptico.

Debido al crecimiento vertiginoso de la planta en estos ultimos 3 afios (en el
cual se duplicé la cantidad de lineas que se tenia para el entonces, y se incluyeron
nuevos procesos de fabricacion), la productividad de lineas y por ende la de planta a
disminuido. Dentro de las nuevas lineas, se encuentra la linea 26 que produce Jugos
en la presentacion de 250ml y que a pesar de ser una linea que lleva casi los 3 afios de
operatividad, ain no logra conseguir estabilizar sus operaciones y por ende sus
niveles de productividad y calidad han sido bajos, ocasionando asi el incumplimiento
del plan operativo mensual y la acumulacién de cajas para cumplir con el plan anual,
y aln mas importante con la demanda del cliente.

De alli la necesidad de la busqueda, definicion y aplicacion de una
herramienta que reduzca la brecha de oportunidades para mejorar el desempefio, de
personas, equipos, procesos, con el alcance de Mejora de la Productividad. Ademas
que permita hacer un diagnostico de las causas raices de los tiempos elevados de

paradas; actualmente se cuenta simplemente con un registro de dichos tiempos por el



operador de la llenadora, que registra la informacién de parada de toda la linea segun
su criterio, experticia y recoleccion de data que haga ayudando asi a ejecutar acciones
que eliminen de raiz las paradas y que no sean simplemente decisiones correctivas de
corto plazo, es decir, mejora la gestién de toma de decisiones.

Por lo antes expuesto, surgen las siguientes interrogantes siguientes:

¢Sera factible implementar el “Drive The Five” como herramienta para
elaborar una propuesta de mejora de la productividad de la linea 26 de Pepsicola
Venezuela, Planta Caucagua?

¢ Diagnosticar causas de los niveles de productividad actuales de la linea 26 de
Pepsicola Venezuela, Planta Caucagua?

¢Realizar un analisis situacional de los niveles de productividad de la linea 26

de Pepsicola Venezuela, Planta Caucagua?

Objetivo General

Proponer el “DRIVE THE FIVE” como herramienta para mejorar la

productividad de la Linea 26 de Pepsicola Venezuela, Planta Caucagua.

Objetivos Especificos

Diagnosticar causas de los niveles de productividad actuales de la linea 26 de
Pepsicola Venezuela, Planta Caucagua, aplicando la primera fase del Drive The Five.

Determinar el valor meta del Drive the Five como herramienta para aumentar
la productividad de la linea 26 de Pepsicola Venezuela, Planta Caucagua.

Disefar la propuesta para la mejora de la productividad de la Linea 26 de

Pepsicola Venezuela, Planta Caucagua.



Justificacion

El Anual Operacional Plan (AOP) es el que determina el volumen anual de las
ventas y por ende el volumen de manufactura, se crean compromisos por region y

plantas en funcién a las necesidades del cliente (ver Cuadro 1)

Cuadro 1:
AOP actual de Linea 26, Planta Caucagua.

<
o

| ene-0§ feb-08 mar-0§ abr-08 may-08 jun-08 jul-08 ago-08 sep-0§

[voncns e O [ 8 TENNNPINNEWNEN 10 [ 18 [ 19 |

7| Cjsapmiduirl2s | 180400 156200 181800 182490 198440 194810, 1B4R00 237380 270600
ol

Cajas por turno 8 hrs 2.200 2.200 2.200 2310 2420 2.530 2.640 2.860 3.300

COPACEER

1.756.920

REAL COPACEER [

EVENTOS
%Produccion REAL vs Planificpda
CAJAS PERDIDAS PRODUCCI

Nota: Tomado del Centro Empresarial Polar.

Como se puede observar, en la linea 26, se manejan volimenes altos de
fabricacion, y los resultados de los Gltimos meses han sido negativos, es decir, no
han llegado a la meta mensual del volumen, lo que indica una clara necesidad de
aumentar la productividad. Ademas, si se observa el historial de productividad de la
linea en éstos ultimos meses, se puede observar claramente que la tendencia del
indicador es hacia la baja.

En el cuadro siguiente de resultados (ver Cuadro 2) se observa un salto en la
proyeccién de meta, esto se debe a que en el mes de enero se chequearon y se
corrigieron adaptandolos a los requerimientos del cliente (Plan Operativo Anual).

Aln asi, se visualiza claramente el no cumplimiento de las metas.



Cuadro 2:
Formato de Resultados de Productividad de Linea 26, Planta Caucagua.

LINEAS oct-07 [nov-07 | dic-07 | ene-08 | feb-08

, PRODEEALDAP | 36% | 30% | 33% | 20% | 18%
LINEA 26

META PROYECTADA 50% 50% 50% 33% 33%

Nota: Elaborado por Analista de Mejora de Productividad

Por todo lo anterior, es que se plantea la necesidad de la busqueda de una
herramienta de Pepsico Internacional, que ayude Yy proporcione mejora de
productividad; de las habidas, la que se ajusta a los requerimientos actuales de la
planta y a su objetivo de incremento de productividad es el “Drive the Five”.

En la misma forma, la productividad es importante en el cumplimiento de las
metas nacionales, comerciales y/o personales. Los principales beneficios de un mayor
incremento de la productividad son, en gran parte, del dominio publico: es posible
producir mas en el futuro, usando los mismos 0 menores recursos, y el nivel de vida
puede elevarse. Para ilustrar esto, el futuro pastel econdmico puede hacerse mas
grande mejorando la productividad, con lo cual a cada uno de nosotros nos tocara un
pedazo mas grande del mismo. Hacer mas grande el futuro pastel econémico puede
ayudar a evitar los enfrentamientos entre grupos antagénicos que se pelean por
pedazos mas pequefios de un pastel mas chico.

Desde un punto de vista nacional, la elevacion de la productividad es la
manera de incrementar la auténtica riqueza nacional. Un uso mas productivo de los
recursos reduce el desperdicio y ayuda a conservar 10s recursos escasos 0 mas caros.
Sin un aumento de la productividad que los equilibre, todos los incrementos de
salarios, en los demas costos y en los precios solo significaran una mayor inflacion.

Asimismo, un constante aumento en la productividad es la Unica forma como
cualquier pais puede resolver problemas tan opresivos como la inflacion, el
desempleo, una balanza comercial deficitaria y una paridad monetaria inestable. La

importancia de la productividad para aumentar el bienestar nacional se reconoce
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ahora universalmente. No existe ninguna actividad humana que no se beneficie de
una mejor productividad.

También, es importante porque una parte mayor de aumento del ingreso
nacional bruto se produce mediante el mejoramiento de la eficacia y la calidad de la
mano de obra, y no mediante la utilizacién de més trabajo y capital. En otras palabras,
el ingreso nacional crece méas rapido que los factores del insumo cuando la
productividad mejora. Por tanto, el mejoramiento de la productividad produce
aumentos directos de los niveles de vida cuando la distribucion de los beneficios de la

productividad se efecttia conforme a la contribucion.

11



CAPITULO 11
MARCO REFERENCIAL

Base Tedrica

Cada empresa es una organizacion en desarrollo, que se perfecciona y mejora
los procesos que le permiten agregar valor. No obstante, para saber donde se agrega
valor dentro de la empresa y para poder hacer comparaciones de la misma en distintos
periodos de tiempo o con otras entidades productivas, es necesario medir en forma
sistematica el desempefio de la organizacion.

Existen diversas formas de medir el desempefio de la empresa. Un indicador
ampliamente utilizado para este propdsito es la productividad de ésta y de los factores
productivos empleados para agregar valor. Segun la Confederacion de la Produccion
y del Comercio de Chile (CPC) y la Oficina Internacional del Trabajo (OIT) (2002)
“...la popularidad de este indice radica en que es sencillo calcularlo y en que muestra
la relacién existente entre la produccion de la empresa, es decir, los bienes o servicios
que ella produce y entrega al mercado, y los recursos utilizados para obtener dicha
produccion”.

Para explicar con mayor detalle el concepto productividad, es necesario
introducir, de manera general, algunos términos que permitiran aprender a calcularla
y usar esa informacion para mejorar el desempefio de la empresa.

La Confederacion de la Produccion y del Comercio de Chile (CPC) y la
Oficina Internacional del Trabajo (OIT) (2002) exponen los siguientes términos:

Los Factores Productivos “...son todos aquellos recursos que se combinan
para transformar los insumos en productos”. En forma simplificada, se habla de dos

grandes categorias: el factor humano (la gestion empresarial y los trabajadores) por
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una parte, y el resto de los factores denominados genéricamente como capital, por
otra.

La produccién de una empresa estad conformada por todos aquellos bienes y
servicios que la organizacion genera, destinados a salir de ella hacia el mercado. El
valor de la produccion resulta de multiplicar el nimero de unidades producidas de
cada bien o servicio en un periodo de tiempo determinado (por ejemplo, un mes, 0 un
afio) por el precio de cada unidad.

Aumentar la produccion significa generar mayor cantidad de bienes y
servicios, pero mejorar la produccion no tiene que ver con aspectos cuantitativos, sino
cualitativos, tales como la calidad, el color, la forma, el olor, el sabor, la presentacion,
la funcionalidad, etc., ya que estos atributos conforman finalmente un producto que
espera recibir la aceptacion y no el rechazo del mercado.

En una declaracion de la Agencia Europea para la Productividad formulada en
1959, en Roma, se expresa que:

“Productividad es, sobre todo, una disposicion mental. Es una
actitud que busca el mejoramiento continuo de lo que existe. Es la
conviccion de que hoy se puede hacer mas y mejor que ayer, y que
mafiana mas y mejor que hoy. En conclusion, Productividad es una
firme creencia en el progreso de la humanidad.”

Esta definicion nos situa en el camino correcto, en el sentido que mejorar la
productividad es iniciar procesos de cambios de actitudes y de habitos, y ofrecer una
herramienta para mejorar las précticas laborales, asi como también nuestra calidad de
vida.

Sin embargo, para tener una medida del progreso que va experimentando la
empresa en el mejoramiento de su productividad, es necesario complementar la
definicion anterior con una que nos permita cuantificarla. Desde esta perspectiva, se
define productividad como la relacion cuantitativa entre el producto generado y los
factores productivos utilizados para ello.

Para Pepsico Beverage Internacional (2005) la Productividad de una Linea,

“...mide qué tan eficientemente se usa todo el tiempo programado de produccion de
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la linea y la tecnologia para elaborar Producto Terminado”. Para efecto de la presente

Investigacion, se tomara como definicion del Indicador de Productividad ésta.

Productividad de linea = cajas producidas (en 32 horas de estudio) *100

Velocidad nominal de llenadora * tiempo operativo (32 horas)

Adicionalmente la Confederacién de la Produccion y del Comercio de Chile
(CPC) y la Oficina Internacional del Trabajo (OIT) (2002) tipifica la productividad de
la siguiente manera:

La Productividad Media Total es la relacion o razon entre la produccion total
y la suma de todos los factores empleados para generarla.

La Productividad Media Parcial es la relacion o razon entre la produccion
total y uno de los factores empleados para generarla.

La Productividad Marginal es el aumento del producto total atribuible a la
adicion de una unidad mas de un factor de produccién, manteniendo los otros factores
constantes.

Respecto a la Productividad Fisica mencionan que si el producto de la
empresa se mide en unidades fisicas (por ejemplo: nimero de unidades producidas,
toneladas producidas, namero de transacciones, etc.), entonces la razon entre la
produccion y los factores productivos empleados es un indicador de la productividad
fisica de la empresa.

En la Productividad Economica, si el producto de la empresa se mide en
unidades monetarias (por ejemplo: pesos, UF, etc.), entonces la razon entre la
produccion y los factores productivos empleados es un indicador de la productividad
econdémica de la empresa.

Es necesario recordar y resaltar que para efecto de estudio, se tomara en

cuenta la definicion de Productividad de Linea hecha por Pepsico.
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Las herramientas de mejores practicas son la respuesta de PepsiCo ante la
amenaza que representa el incremento de competencia en los mercados mundiales.
Fueron desarrolladas en el Centro de Soporte de Nueva York, tomando en cuenta las
mejores practicas de manufactura de todos los embotelladores del mundo. Estas
herramientas de competitividad (ver Cuadro 3)

Cuadro 3:
Herramientas de competitividad desarrolladas.
Herramientas de competitividad desarrolladas

Herramienta Pracesao
Funcién .
~OP Annual Operational Determinar el volumen anual de
Plan ventas
DC&C Deal Creation Crear promociones y comunicarlas
and communication en la region donde se implementara
Vender | ry Territory Establece objetivos especificos de
University ventas por cliente
CDF Customer Demand Pronostica ventas por SKU con base
Forecasting en las necesidades del cliente
. PA Product Sincroniza actividades en la cadena de
Fabricar Availability suministros para satisfacer al cliente
M&W Manufacturing and Mejora el desempefio en plantas y
warehousing almacenes
TTS Time to Optimiza la frecuencia de servicios y
utiliza el “tiempo encontrado”
Entregar Sell P
MEM Marketing Equipment Busca la excelencia operativa en nuestro
Management equipo de mercadeo

Nota: tomado de PEPSICO

El M&W es una herramienta desarrollada por PEPSICO para implementar un
proceso de administracién del desempefio, basado en las mejores practicas operativas,
disefiado para impulsar la excelencia en nuestras operaciones de manufactura y
almacenamiento.

Los objetivos de M&W entre otros son los siguientes:

*Sentar las bases para un sistema de mejora continua en las plantas donde las
actividades de mejora son lideradas por los propios operadores.

*Incrementar el estdndar de ejecucion de las operaciones y como

consecuencia ayudar a disminuir los costos operativos.
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*Establecer una filosofia de trabajo que permite la implementacion de las 30
medidas medulares para cualquier negocio de embotellado.

*Colaborar con la Planta embotelladora a trazar estrategias a corto plazo.

Las etapas de M&W son las siguientes:
1.- Etapa 0 es denominada “Preparandose para medir”. Los objetivos de la
Etapa 0, entre otros son los siguientes:
*Establecer los recursos necesarios para desempefiar adecuadamente cada
tarea operacional en el proceso de recoleccion de datos.
* Ejecutar la secuencia especifica de tareas operacionales que proporcionen la

informacidn necesaria para generar cada Indicador Clave del Desempefio.

2.- Etapa 1A es denominada “Midiendo el desempefio”. Los objetivos de la
Etapa 1A, entre otros son los siguientes:

* Medir o Registrar la medida.

* Calcular los indicadores clave del desempefio, con la frecuencia
especificada, para facilitar la revision del desempefio operacional.

* Resolver los problemas de ejecucion identificados a través del calculo de las
medidas.

*Comunicar los resultados a todo nivel.

*Facilitar por parte de los duefios y administradores la toma de decisiones.

*Facilitar la adecuada conciliacion con los estados financieros (informe de

costos)

3.- Etapa 1B es denominada “Mejorando el desempefio”. Los objetivos de la
Etapa 1B, entre otros son los siguientes:

*|dentificar, analizar, dar prioridad y concretar las oportunidades de mejora en
el desemperio.

*Analizar el desempefio de estas oportunidades para identificar las causas de

fondo y fijar objetivos para las mejoras.
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*Desarrollar e implementar acciones correctivas para mejorar los resultados
en las areas prioritarias.
Para el cumplimiento de estos objetivos se propone la utilizacion del siguiente

esquema (ver cuadro 4) de mejora continua del desempefio.

Cuadro 4:
Esquema para la mejoras del desempefio

Seguimiento
de las medidas

Determinar
oportunidades

Soportey
entrenamiento

Seleccionar
prioridades

Desarrollar
plan de accién

Analizar razones
de fondo

Compartir
objetivos

Establecer
objetivos

Nota: tomado de PepsiCo Internacional.

4.- Etapa 2 es denominada “Visualizando la planta’’. Los objetivos de la Etapa
2, entre otros son los siguientes:
*Implementar las “5 Ss” para limpiar y organizar el area de trabajo.
*Instalar controles visuales para organizar y controlar actividades, materiales
y equipo.
*Establecer exposiciones visuales para transmitir conocimientos o dar

instrucciones.
5.- Etapa 3 es denominada “Cambiando la forma de trabajar”. Los objetivos

de la Etapa 3, entre otros son los siguientes:

*Re-estructurar los procesos operacionales clave.
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*Elevar los niveles de desempefio a niveles de categoria mundial.

De la las necesidades de re-estructurar los procesos operacionales clave y
elevar los niveles de desempefio en la organizacion, surge la herramienta “Drive The
Five”

El Drive The Five (DT5) es un Impulsador Clave Global (ICG) para Pepsico
Beberages Internacional (PBI), que tiene como objetivo principal el incremento de
productividad. Dandole significado a productividad:

*“que nuestros costos se incrementaran a una velocidad menor que nuestros
ingresos”

*““que produciremos mas resultados con los recursos existentes

*”cada empleado debe encontrar una manera de hacer su trabajo mejor cada
dia”

*“todos los empleados pueden ver como se gana todos los dias”.

Es por esto que el Drive The Five se plantea como misién de Productividad
“estrategia que maximizara los ahorros en Pepsico Beverage Internacional (PBI) de
todas las operaciones propias de la compafia, generando enfoque organizacional,

impulsando mejores préacticas, y creando sinergias”.

Los Impulsadores Clave Globales (ICGs) son los Elementos de la Etapa 3 de
M&W son:

* ICGs deben impactar un 75% del sistema

* 1CGs deben ser repetibles y transferibles por naturaleza

* ICGs deben ser significativos en su impacto

* Cada ICG tiene un impacto multi-millonario en el negocio.

* Areas de ahorros de costos no se solapan significativamente

* Toda planta de manufactura puede implementar los ICGs

El Impacto que tiene el DT5 en el negocio, entre otros son los siguientes:
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* Crear tiempo de linea para soportar nuevos productos

* Aplazar desembolsos de capital relacionados con capacidad

* Reducir gastos directos de Manufactura de mano de obra y servicios

* Reducir gastos indirectos de mano de obra

* Reducir gastos de Co-packers

La productividad de linea es parte integral del esfuerzo de la Iniciativa de
Productividad en PBI. Las mejoras de productividad son componentes clave para
alcanzar el Plan Estratégico AOP.

Los pasos de ejecucion del Drive The Five, son los siguientes (ver cuadro 5):

1.- Se realiza una evaluacion situacional

2.- Los datos son convertidos en informacion

3.- La Informacion es convertida en Prioridades

4.- Las decisiones del Plan de Cambio son apoyadas por herramientas
probadas, de analisis y de ingenieria

5.- Se recomienda los objetivos metas de productividad

6.- Una vez alcanzados, los objetivos deben ser sostenidos y extendidos

Cuadro 5. Esquema Drive The Five
Impulsador Clave Global PBI
“Drive the 5”

Productividad de Linea Inicial (“Base”)

Evaluacion Situacional
Diagnostico de Auditoria de Linea Auditoria de Linea
Empleados Multi-Turno Directa
Plan de Cambio

Herramientas de Ingenieria =T Herramientas de Analisis
's

Planificadores
de Accién
Revisiones de
Progreso

Productividad de Linea Obijetivo
(<60% arriba 10PP; 60-80% arriba 5PP; >80% arriba 3PP)

Revisiones de Plan de Sostenimiento

Nota: tomado de PepsiCo International
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1.- Una evaluacion situacional sera realizada para todas las facetas de la linea.
Diagnostico de causa raiz de niveles actuales de productividad.

Esta fase consta de tres procesos: Diagnostico de Empleado, Auditoria de
Linea “Multiturno”, Auditoria de Linea Directa.

A) En el Diagnostico de Empleado se entrevista a las personas que trabajan en
los cuatro turnos de la linea 26: Operadores, Mecanicos, Eléctricos, Aseguradores de
Calidad, Supervisores.

Ademas ésta es realizada a cada persona individualmente y directamente en su
puesto de trabajo (en la linea). Con respecto a las preguntas a utilizar en el
cuestionario, se emplean unas cuidadosamente elegidas y ordenadas con el propdésito
de obtener los datos necesarios para la deteccion de oportunidades y sugerencias
relevantes que contribuyan a la mejora de productividad.

Las preguntas expuestas por la herramienta son las siguientes:

¢Cuales son los 5 puntos principales de tiempo muerto en la linea de
embotellado?

¢Cual es la causa de origen de estos puntos de tiempo muerto?

¢Cudles son las 3 razones principales no-mecanicas del tiempo muerto?

¢Cual es la causa de origen de este tiempo muerto?

¢Cuales son los 5 problemas principales con su maquina? (Supv/Mec: 5
maquinas con problemas mecanicos significativos)

¢Si usted tiene que incrementar la productividad a 85%, qué haria y en qué
orden?

¢Existe un Programa de Mantenimiento Preventivo en el lugar (para la linea o
la méquina)?

¢Quién lleva a cabo el mantenimiento preventivo?

¢Cuando existe un problema con su maquina, a quién notifican? ;Cémo
notifican?

¢Cuando y cdmo aprende que la reparacion ha sido implementada?

¢Qué tanto afecta a su maquina la variabilidad de la materia prima?
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¢Qué conocimientos adicionales o capacidad le gustaria tener que pudiera
mejorar la productividad de la linea?

Solo para Personal Operativo: ¢Cudles son los parametros importantes en su
pieza de equipo? ¢Cuéles son sus rangos? ¢ Los ajusta o son fijos? Y finalmente, ¢Por
qué los ajustaria? Con ellas se busca conseguir y captar las experiencias e ideas de los

empleados y lideres de equipo, quienes son las personas que estan directamente con

el proceso dia a dia.

El formato empleado para la entrevista es el siguiente (ver cuadro 6):

Cuadro 6: Formato Diagnostico de Empleados

»
Fecha: Diagnostico Nombre Entrevistado:
Planta: Posicién/Puesto Entrevistado:
Empleados
Nombre Lider Equipo Aflos en PEPSI/Afios en Puesto Actual:
¢ Sabe cual es la productividad promedio de la linea? [ si 1 No

1. ¢(Cuéles son los 5 puntos

principales de tiempo muerto enla  Punto

linea de embotellado? ¢Cuél es la

causa de origen de estos puntos
de tiempo muerto?

Causa
Origen

2. ¢Cudles son las 3 razones
principales no-mecanicas del Razon

tiempo muerto? ¢Cuél es la
causade origen de este tiempo  Causa
muerto? Origen

3. ¢Cuéles son los 5 problemas

g A Punto
principales con su maquina?

(Supv/Mec: 5 maquinas con
problemas mecanicos Ci}usa
significativos) Origen

4. ¢ Si usted tiene que
incrementar la productividad a
85%, qué hariay en qué orden?

(1=Primera Prioridad, 5=Ultima

o R,
Prioridad) EIgo

5A. ¢Existe un Programa de Mantenimiento Preventivo en el lugar (para la linea o la maquina)? ¢ Quién lleva a cabo el mantenimiento preventivo?

5B. ¢, Cuéndo existe un problema con su maquina, a quién notifican? ¢,Cémo notifican? ¢ Cuando y cémo aprende que la reparacion ha sido implementada?

6. ¢Qué tanto afecta a su maquina la variabilidad de la materia prima?

7. ¢Qué conocimientos adicionales o capacidad le gustaria tener que pudiera mejorar la productividad de la linea?

(Para Personal Operativo) ¢ Cudles son los parametros importantes en su pieza de equipo?

¢ Cuéles son sus rangos? ¢Los ajusta o son fijos?

¢ Por qué los ajustaria?

Nota: tomado de PepsiCo International
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B) La auditoria de linea Multiturno se refiere a un estudio de tiempos de
parada de la linea. Se ejecuta durante 32 horas continuas cuando minimo (4 turnos de
8 horas) y lo realiza personas que no trabajan directamente en la linea 26
(basicamente se hace asi para que no interfiera con el trabajo del operador del equipo
en la toma de tiempos de paradas de ese equipo y para que los reportes sean mas
veraces ya que no son personas con paradigmas o vicios arraigados en dicha linea).

Actualmente el sistema de reporte de paradas de la linea se carga sélo con la
informacidn que recolecta el llenador, es decir, esta persona es la encargada de buscar
y anotar las paradas tanto de su equipo como las de los demas bien sea aguas arriba o
aguas abajo. Por ello cuando se ejecuta el resumen la informacion puede no ser
continua, correcta, consistente o completa. Para evitar ello, durante la auditoria
multiturno, cada equipo se le va a asignar a una persona, quien estara en dicho equipo
durante un turno de 8 horas y alli reportard todas las paradas que se le presenten
durante su respectiva guardia, en el formato para aplicar auditoria multiturno (ver
cuadro 7).

Dicho formato estd organizado por tiempos (segin el turno en que se
encuentren seran de 06:00am a 02:00pm, de 02:00pm a 10:00pm y de 10:00pm a
06:00am) ademas se encuentran organizados minuto a minuto, es decir, cada reporte
de falla es de duracién 1 minuto; es necesario mencionar que si se presentan
microparadas también se deben reportar en el reverso de la hoja y una vez que se
complete el minuto de reporte de esa misma falla entonces se anota en el formato.

Como se puede observar (ver cuadro 7), alli aparecen dos columnas al lado de
los tiempos, la primera es para colocar el cddigo de la falla, y la segunda para rellenar
e indicar la duracion de la falla. Los cédigos de falla no existen en la linea, los
reportes de falla son escritos por el operador de la llenadora sin limite de espacio y
puede estar sujeto a subjetividad. Por esto, para efecto del estudio, y para conseguir
efectividad de los reportes generados durante la auditoria, la autora va a crear
previamente los catalogos de fallas de cada uno de los equipos de la linea 26 (ver
cuadro 8). Posteriormente se compilaran los resultados obtenidos de esta auditoria de

manera que arroje las oportunidades de la linea.
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Es importante mencionar ademas que en cada entrega de turno se toman los
contadores de cajas producidas. Con esta informacion se hara el calculo de
productividad actual de la linea.

Los datos obtenidos posteriormente se compilaran en digital. Ademas los
tiempos de paro deben ser cronometrados. Este reporte permitirda captar data de
tiempos de paro solapados, tiempos de paro Micros y Macros, tiempos de paro de
Llenadora por otra causa, tiempos de paro “Propios” por maquina, detalles de codigos
de falla.

Cuadro 7: Formato para aplicar Auditoria Multiturno

P i) ca FORMATO TURNO # 1 ey

TSR v REPORTE DE CODIGOS Y TIEMPOS DE PARADA EN PRODUCCION POR MAQUINA A\ 4
FECHA : MAQUINA :
LINEA : EQUIPO DE TRABAJO :
OPERADOR : PRESENTACION :
6:00-6:01 7:00.7:01 5.00-8:01 9.00-0:01 10:00-10:01 11:00-11:01 12:00-12:01 01.00 0101
6:01-6:02 7017:02 5:01.8:0: 5:01.9:0: 10:01-100: 11:01-110: 12.01120: o1:01.010:
6:02-6:03 7:02.7:03 5.02-8:03 9.02-0:03 10:02-10:03 11:02.11:03 12:02-12:03 01:02-01:03
6:03-6:00 7:03-7:00 10:03-10:04 11:03-11:04 12:05.12.04 o1:05.01.04
6:04-6:05 7:04-7:05 5:04-8:05 9:04-0:05 10:04-10:05 11:04-11:05 12:04-12:05 01:04-01:05
6:05-6:06 7:05-7:06 5:05-8:06 o:05-0:06 10:05-10:06 11:05-11:06 12:05-12:06 01:05-01:06
6:06-6:07 7:06-7:07 5:06-8:07 9:06-0:07 10:06-10:07 11:06-11:07 12:06-12:07 01:06-01:07
6:07-6:08 7:07-7:08 s:07-8:08 o:07-0:08 :07-101 11:07-11:08 07-12: 01:07-01:08
6:08-6:00 7:08-7:00 5:08-8:00 9:08-0:00 10:08-10:09 11:08-11:00 12:08-12:00 01.08-01:00
6:00-6:10 7:00-7:10 8:00-8:10 9:00-0:10 :00-10: 11:00-11:10 :00-12: 01:00-01:10
6:10-6:11 7:107:11 8:108:11 9:100:11 10:10-101 11:101101 12:10.12:11 01:10-01:21
6:11-6:12 7:11-712 811812 011012 10:1-10:1 111111 12119211 0111011
6:12-6:13 712.7:13 5.12.8:13 9.12.0:13 10:12-10:13 11121113 12:12.12113 o1.12.0113
6136114 7137114 51384 o:13.94 1013104 111311114 1215124 01150114
6:14-6:15 1475 5148115 014015 10:14-105 1114115 12:14.12:15 01:14-01:15
6156116 7157116 51586 o:15-916 10151016 111511110 12151216 01150116
6:16-6:17 716717 5168117 0:16-0:17 10:16-10:17 11161107 12:16-12:17 01:16-01:17
6:17-6118 7177118 sa7-8i8 o708 10117-10: 11171108 1211712118 o1:17-01:18
6:16-6:10 7187110 5:16-8:10 o:18-0:10 10:18-10:10 111811000 121161210 01:18-01:10
6:10-6:20 7:10-7:20 6:10-8:20 0:10-0:20 110-10: 11:10-11:20 110-12: 01:10-01:20
6:20-6:21 7:20-7:21 5:20-8:21 9:20-0:21 10:20-10:21 11:20-11:21 12:20-12:21 01:20-01:21
6:21-6:22 721-7:22 6:21-8:22 0:21-0:22 :21-10: 11:21-11:22 21-12: o01:21-01:22
6:22-6:23 7:22.7:23 8.:22.8:23 9:22.0:23 10:22.10:23 11:22.11:23 12:22.12:23 01:22.01.23
6:23-6:24 7:23-7:24 10:23-10:24 11:2311:24 12231224 01:23.01.24
6:24-6:25 7:24.7:25 10:24-10 112411 12241 01:24.01
6:25-6:26 7257:26 10:25-1026 11:25-11:26 1 o o1:25.01.26
6:26-6:27 7:26.7:27 6:26-8:27 o0:26-0:27 10:26-10:27 11261127 12:26-12:27 01:26-01:27
627028 27.7:28 s27.8:28 027028 10:27-10:28 112711028 12:2712:28 o1:27-01:28
6:26-6:20 7:28-7:20 5:26-8:20 o:28-0:20 10:26-10:20 11:28-11:20 12:26-12:20 01:28-01:20
6:20-6:30 7:20-7:30 8:20-8:30 0:20-0:30 10:20-10:30 11:20-11:30 12:20-12:30 01:20-01:30
6:30-6:31 7:30-7:31 5:30-8:31 9:30-0:31 10:30-10:31 11:30-11:31 12:30-12:31 01:30-01:31
6:31-6:32 731-7:32 6:31-8:32 0:31-0:32 :31-10: 11:31-11:32 :31-12: o01:31-01:32
6:32-6:33 7:32-7:33 5:32-8:33 0:32-0:33 10:32-10:33 11:32-11:33 12:32-12:33 01:32-01:33
6:33-6:30 7:33-7:30 5:33-8:34 0:33.0:34 10:33-10:34 11:33-11:34 12:33-12:34 o01:33-01:34
6:34-6:35 7:317:35 10:34-10:3: 11:3411:3: 1231123 01:34 013
6:35-6:36 7:35.7:36 10:35-10:36 11:35-11:36 12351236 o1:35.01.:36
6:36-6:37 7:36.7:37 6:36-8:37 9:36-0:37 10:36-10:37 11:36.11:37 12:36.12:37 01:36-01:37
6:a7-0:38 rar7:38 P o038 10:37-10:38 11:37-11:38 12:3712:38 01:37-01:38
6:36-6:30 7:38.7:30 5:38-8:30 o:38-0:30 10:38-10:30 11:38-11:30 12:38-12:30 01:38-01:30
6:30-6:40 7:30-7:40 6:30-8:40 0:39-0:40 10:30-10:40 11:30-11:40 12:30-12:40 01:30-01:40
6:00-6:41 7:40-7:41 5:.40-8:41 o:.40-0:41 10:40-10:41 11:40-11:41 12:40-12:41 01:40-01:41
6:a1-6142 7ia1-7:2 641812 o:a1-0:42 10:41-10:42 11:4111002 12:41-12:02 01:41-01:42
6:02-6:43 7:42-7:43 5:.42-8:43 0:42-0:43 10:42-10:43 11:42-11:43 12:42-12:43 01:42-01:43
6:43-6140 7:a3-7:0 6:a3-8:4 0:43-0:44 10:43-10:44 11:43-11:00 12:43-12:04 01:43-01:44
6:04-6:45 7:40-7:05 5:44-8:45 0:44-0:45 10:44-10:45 11:44-11:45 12:44-12:45 01:44-01:45
6:45-6:46 7:a5-7:06 5:a5-5:6 9:45-9:46 10:45-10:46 11:45-11:46 12:45-12:46 01:45-01:46
6.46-6:47 7:a6-7:47 5.46-8:47 9.46-9:47 10:46-10:4 11:46-11:47 12:46.12: o1.46.01.47
6:47-6:08 7:a7.7:48 5.a7.8:48 10:47-10:8 11471148 12.47.12:48 o1.47.01.48
6:08-6:40 7.a8.7:40 5.48-8:0 o.48-9:40 10:48-10:40 11:.4811:40 12:48.12:40 01:48.01:40
6:09-6:50 7:a07:50 10:49-10:50 11:40-11:50 12.40.12:50 01:49.01:50
6:50-6:51 7:50.7:51 6:50-8:51 o:50-0:51 10:50-10:51 11:50-11:51 12:50-12:51 01:50-01:51
6:51-6:52 7517152 ai51-7:52 o:51-0:52 10:51-1052 11511162 12:5112:52 o1:51-01:52
6:52-6:53 7:52.7:53 5:52.7:53 o:52-0:53 10:52-10:53 11:52-11:53 12:52-12:53 01:52-01:53
6:53-6154 7537154 6:53-7:54 o:53-0:54 10:53-10:54 11:53-1164 12:53-12:54 o01:53-01:54
6:54-6:55 7:54-7:55 6:54-7:55 o0:54-0:55 10:54-10:55 11:54-11:55 12:5412:56 01:54-01:55
6:55-6:56 7:55-7:56 o:55-7:56 o:55-0:56 :55-10: 1156511156 55-12: 01:55-01:56
6:56-6:57 7:56-7:57 5:56-7:57 9:56-0:57 10:56-10:57 11:56-11:57 12:56-12:57 01:56-01:57
6:57-6:58 7:57.7:58 o:57-7:58 10:57-10:58 11571158 12:57.12:58 o157.01:58
6:58-6:50 7:58.7:50 .:58-8:50 o.58-9:50 10:58-10:50 11:58.11:50 12:58.12:50 01:58.01:50
6:59-7:00 7:59-8:00 6:59-9:00 o:59-10:00 10:50-11:00 11:50-12:00 12:50-01:00 01:50-02:00
MEC. TUR : ANAL. CAL : OBSERVACIONES :
ELEC. TUR SUPERV :
MEC. SERV. TUR : [VELOC. TRAB. MAQ :

Nota: tomado de PepsiCo International
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Cuadro 8: Ejemplo de Catalogo de Falla de un Embalador

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.

CATALOGO AVISOS M2 EMBALADOR

[ EMB [EMBALADORKISTER |

[ EMB -1 JUNIDAD SUCCION DE CARTON |
[ EMB-1-1 [presentafalla |

| EMB-1-1-1 |VENTOSAS ROTAS

B-1-1-2_|FALTA VENTOSAS

B-1-1-3 |FALTA DE SINCRONISMO

B-1-1-4 |CARTON MOJADO, ARRUGADO

B-1-1-5 |CARTON SIN PRE-DOBLADO

B-1-1-6 |CARTON FUERA DIMENSIONES

B-1-1-7_|[FOTOLUZ DANADA

PLANTA CAUCAGUA +
EQUIPO '
PARTES
EMBALADOR FALLAS
CAUSAS
[_EmB-6_[HORNO |
EEEEET
EMB-6-1-1L__|FALTA DE VARILLAS TRANSPORTADORAS
EMB-6-1-2__|VARILLAS DOBLADAS
EMB-6-13__|VARILLAS CON RESIDUOS DE PLASTICO
EMB-6-1-4__|VENTILADORES NO FUNCIONAN
EMB-6-15__|TEMPERATURA FUERA DE PARAMATROS
EMB-6-1-6__|TRANCA CADENA TRANSPORTADORA DE CAJAS
EMB -6-1-7__|PARTE CADENA TRANSPORTADORA DE CAJAS
EMB-6-1-8__|FALTA DE REPUESTOS

B-1-1-8 [FOTOLUZ DESENFOCADA

B-1-1-9 [FALTA DE REPUESTOS

[ B -2 [uNIDAD DE CORTE
| EMB-2-1 [Cajas mal

m

CATALOGO AVISOS ZP EMBALADOR

[ EMBADM-7_JADMINISTRACION

EMB-2-1-1 |EMBRAGUE CB6 DE CUCHILLA CORTE DEFECTUOSO

EMB-2-1-2 |CORREA DE VACIO ROTA O FALTANTE

[ EMADM-7-1 [Maguina Detenida

[ EMADM-7-1-1

[Inventario mensual

B-2-1-3 [RODILLOS DE GOMA DESGRADUADO

[ EMBEX-8 [EXTERNOS

B-2-1-4 [CUCHILLA ROTA - DESGASTADA - O MAL GRADUADA

B-2-1-5 |BAILARINA TENSORA DE PLASTICO DESGRADUADA

[ EMBEX-8-1 [Maquina Detenida

[ EMEX811

[Falta de suministro electrico

B-2-1-6_[PORTA BOBINA - FRENO DESAJUSTADO

[ EmBLOG9 ]LOGISTICA

B-2-1-7_|BOBINA DE PLASTICO CON CORE DEFECTUOSO

[EmBLOG-9-1

B-2-1-8_[PLASTICO (FILM) DEFECTOSO

[Maguina no arranca

| EmBLOG9-11

B-2-1-9_[TRANCAMIENTO DEL PLASTICO (DOBLADO) EN SUBIDA

|Fa|ta de cajas (cartones) en almacén general

EMBLOG-9-1-2

|Falta de film en almacén general

3-2-1-10 |Cadena harra empuje-salto cadena

[ EMBOP-10_JOPERACIONES

| EMB-2-1-11 |FOTOLUZ DESENFOCADA

| EmBOP-101

| EMB-2-1-12 [FALTA DE REPUESTOS

Maguina no arranca |

EMBOP-10-1-1

| EMB-3 |MOTORIZACION
| EMB -3-1 [Maquina detenida |

Operacion incorrecta

EMBOP-10-1-2

Swich de necendido en apagado

EMBOP-10-1-3

EMB -3-1-1 [Perdida del programa

Operador ausente

| EMBOP-10-1-4

EMB -3-12 [Cuerpo extraio en

Operador en receso

| EMBOP-10-15

| EMB -4 |UNIDAD DE ENFALDADO
| EMB 4-1 [Cajas mal embalad

Operador en equipo de trabajo

EMBOP-10-1-6

Operador en reunion sindical

EMBOP-10-1-7

I FMB -4-1-1 [VARILLAS ENVOLVEDORAS PARTIDAS

Operador olvida ejecutar empalme de bohina

EMBOP-10-1-8

B-4-1-2 |VARILLAS ENVOLVEDORAS DOBLADAS

Activacion del stop de emergencia

EMBOP-10-1-9

B -4-1-3 |CORREA DE LA MESA ROTA

Falta de insumos en linea

EMBOP-10-1-10

| _EMB -4-1-4 |CORREA DE LA MESA FALTANTE

Limpieza programad

EMBOP-10-1-11

| EMB -4-1-5 |EMBRAGUE

FALTA DE REPORTE

[ EmBSER-11 |sERVICIOS

| EMB 5 |ENTRADA [
[ EMB 5-1 [Trancamientos de Six Pack |

| EMBSER-12-1 |Maguinano arranca |

| EMBSER-12-1-1

EMB-5-1-1 |GUIAS

[Falta de suministro electrico-Planta

FMB-5-1-2 |ENVASE CAIDO EN TRANSPORTADOR

B-5-1-3 |SIX PACK VOLTEADO

B-5-1-4 |LATAS SUELTAS

B-5-1-5 |EMBRAGUE CB6 FUERA DE SINCRONISMO DE LA CADENA ARRASTRE DE CAJAS

B5-1-6 |PINON

__ B51-7 |CADENA PLASTICA DE ARRASTRE DE LATAS

| EmB-5-1-8 [SENSOR

| EMB-5-1-9 [FALTA DE REPUESTOS

Nota: realizado por la Autora.
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C) Auditoria Tal y Como Esta se refiere a la ejecucion de una observacion
directa de los expertos de linea, a cada uno de los equipos y su condicion de
operatividad segun el disefio cotejado con una lista de chequeo.

Esta lista de chequeo se debe crear y verificar con los expertos de linea

Cada Item de Inspeccién, posee un Coeficiente de evaluacion, que va en la
escala del 5 al 20siguiendo multiplos de 5, y se loas asigna de igual manera el experto
dependiendo de la significancia que tiene dicho item en la operatividad del equipo.

La auditoria se ejecuta con los expertos en la linea, y cada experto se le asigna
un grupo de apoyo, quienes también estaran evaluando desde su criterio el equipo con
la misma lista de chequeo.

La evaluacion se debe realizar en la escala siguiente:

0: Es cuando no cumple el equipo con el item inspeccionado. No operativas

2: Cuando cumple pero las condiciones de operatividad no estdn segln el
disefio. Operativas con desgastes

3: Cuando las condiciones de operatividad son las correctas y se encuentran
segun el disefio original del equipo. Operativas como nuevas

El puntaje final, es simplemente la multiplicacion entre el coeficiente de
evaluacion y la evaluacion colocada durante la auditoria. Los resultados globales
dardn en qué porcentaje el equipo estd operativa segun condiciones iniciales del
disefo.

En este diagndstico se captan datos como auditorias de condiciones
especificas por maquina, velocidad de maquina por empaque. Ademas se obtienen
cuales son las reparaciones rojas y puntos debiles de las maquinas a las cuales hay
que prestarle atencion.

El formato a utilizar en la Auditoria Tal y Como Esta es el siguiente. (Ver

cuadro 9)
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Cuadro 9: Formato aplicado por los expertos y realizar evaluacién y chequeo.

PBI Drive the 5
Evaluacién "Tal y Como Esta"

Méguina Evaluada

Fabricante Original
NUmero de Serie
Nimero de Modelo
Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM)
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente| Evaluacion| Puntaje Comentario
1 0
2 0
3 0
4 0
5 0
6 0
7 0
8 0
9 0
10 0
11 0
12 0
13 0
14 0
15 0
16 0
17 0
18
19
20
Totales 0 0 0
Namero de Reparaciones en R0j0 para esta maguina
Puntuacion General HHHH

Nota: tomado de PepsiCo International
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2.- Los datos son convertidos en informacion. Una vez que se tienen los datos

de las auditorias Multiturno, Tal y Como Esta y Diagnéstico de Empleados, se

utilizan las siguientes herramientas:

Gréficos de Analisis Gap de Capacidad

Herramienta de Calculo Acumulacion/Recuperacion
Meétricos calculados

Resumen de Diagndstico de Empleados

Resumen*Auditoria Tal y Como esta”

3.- La Informacion es convertida en Prioridades. Los resultados se priorizan

tomando en cuenta los siguientes criterios:

Reparaciones rojas (“Auditoria Tal y como esta”)

Puntos débiles (“Auditoria Tal y como estd”, Auditoria Multiturno)
Acumulacion/ recuperacion - Cumplimiento de linea (“Auditoria Tal y como
esta”, Auditoria Multiturno)

Llenadora “Propia” Tiempo Paro/Velocidad (Diagndstico de Empleados,
Auditoria Multiturno)

4.- Las decisiones del Plan de Cambio son apoyadas por herramientas

probadas, de andlisis y de ingenieria.

Entre las herramientas de analisis que se proponen, se encuentran:
Conversion de Metas (Etapa 1B de MW)

Planificadores de Accion en Equipo y Revisiones de Progreso (1B)
Técnicas de mejoras del proceso

Indicadores de prioridad
Las Herramientas de ingenieria propuestas, entre otras son las siguientes:

Linea de Embotellado Estandar (longitud de transportador, calculos, control

del equipo)
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- Herramienta de Acumulacién/Recuperacion (calcula velocidades éptimas para
mantener la llenadora trabajando)

- Andlisis Gap de Capacidad (identificar puntos débiles)

5.- Los objetivos siguientes son recomendados. EI DT5 propone que se tome
los siguientes valores de productividad objetivo segin el valor de productividad
resultado del analisis situacional.

- Lineas debajo de 60% deben mejorar 10 PP
- Lineas entre 60 y 80% deben mejorar 5 PP

- Lineas arriba de 80% deben mejorar 3 PP

6.- Una vez alcanzados, los objetivos deben ser sostenidos y extendidos. Esto
se refiere:
- Los puntos porcentuales ganados deben mantenerse por al menos 1 afio
- Una segunda linea debe ser el objetivo para el afio 2

- Lineas que no se sostengan deben repetir el proceso al afio siguiente

Algunas Herramientas de sostenimiento disponibles para mantener las
ganancias son:
- Visualizacién (Etapa 2 M&W): Controles visuales, Displays visuales
- Revisiones de desempefio: Herramientas de Coaching y Soporte 1B
- Herramienta de Monitoreo de Desempeiio de Planta: Base de datos y
Herramienta de Reportes basados en M&W, Andlisis detallado de tiempos
muertos y productividad.

Ademaés para hacerle seguimiento a los resultados de productividad obtenidos

semana a semana, se emplea la siguiente grafica de control del indicador (ver gréfica
5)
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DT5 Planta Caucagua Venezuela
Lead-Site Results
Productividad de Linea 26

100,0%

90,0% -
80,0% +
70,0% +
60,0% -
50,0% +
40,0% -

30,0% -

Productividad de Linea

20,0% +

:agr‘;zr’*::oié” Inicio de Nueva
10,0% - Linea Base
0,0% T T T T T T T T T T T T T T T T T T
WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

Desde la Auditoria DT5 (Weeks)

‘—‘—P.L. % Objetivo Linea Base =>=Filler Downtime % ‘

Gréafica 5. Modelo de Grafico de Control para el Seguimiento del Indicador

Productividad. Tomado de Presentacion elaborada por PepsiCo Internacional.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

Tipo y Disefio de Investigacion

El presente estudio estd enmarcado en una investigacion de tipo de Proyecto
Factible que para la Universidad Pedagdgica Experimental Libertador UPEL (2006)
consiste en “la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo
operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de
organizaciones o grupos sociales; puede referirse a la formulacion de politicas,
programas, tecnologia, método o proceso”. (p.21)

En tal sentido, en la presente investigacion se esta proponiendo la ejecucion de
una herramienta de mejora continua que permitird incrementar la productividad de la
linea y responder a las necesidades de Planta Caucagua de cumplimiento del plan
operativo anual. Ademas se partié de un estudio, de la herramienta “Drive The Five”,
de sus fases a seguir para su implementacion, y de su metodologia.

Por otro lado, la investigacion se apoyd en un Estudio de Campo el cual lo
define Arias (2001) como “...la coleccién de datos directamente de la realidad de
donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar variable alguna” (p. 48).

Es decir, Los datos obtenidos para la realizacion de la propuesta fueron
argumentados por la realidad existente dentro de la linea 26.

En la misma forma, se apoyd en una investigacion documental, para la
recopilacion de la base tedrica. Arias (2001) expone. “Es aquella que se basa en la
obtencion y analisis de datos provenientes de materiales impresos u otros tipos de
documentos” (p.23). En este sentido, los datos de la herramienta fueron obtenidos de

presentaciones y publicaciones de Pepsico International Centro de Soporte de Nueva
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York. ElI complemento de ella, se obtuvo de libros expertos en la materia
(productividad)

En cuanto al Disefio de la Investigacion se sustento en un disefio de campo
que para la UPEL (2006) consiste en

...el analisis sisteméatico de problemas en la realidad, con el
propdsito bien sea de describirlos, interpretarlos, entender su
naturaleza y factores constituyentes, explicar sus causas Yy
efectos, o predecir su ocurrencia, haciendo uso de métodos
caracteristicos de cualquiera de los paradigmas o enfoques de
investigacion conocida o en desarrollo. Los datos de interés son
recogidos en forma directa de la realidad... (p.18)
Todo este proceso descriptivo se realizé siguiendo una serie de fases que seran
mencionados mas adelante, necesarias para la recopilacion, analisis e interpretacion

de las fuentes seleccionadas para la realizacion de la investigacion.

Poblacion y Muestra

En cuanto, a la poblacion y muestra, Hernandez y otros (1998) define la
poblacion como “el conjunto de todos los casos que concuerdan con un grupo de
especificaciones”; y la muestra como “subgrupo de la poblacién. Para seleccionar la
muestra deben delimitarse las caracteristicas de la poblacion” (p.206).

La poblacion utilizada fue la empresa Pepsicola de Venezuela C.A. ubicada en
la Carretera Nacional de Oriente, Zona Industrial Tierra Ardiente, Sector Los
Cerritos, Caucagua, Edo. Miranda.

La muestra seleccionada fue el personal (operadores, supervisores, asistentes
de produccion, mecanicos, eléctricos, aseguradores de calidad) del area de envasado

de la linea de produccion 26: Envasado Aséptico de jugos Yuky Pak de 250 ml.
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Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

Para Arias (2001) las técnicas y recoleccién de datos: “son las distintas formas
0 maneras de obtener informacion. Los instrumentos son los medios materiales que se
emplean para recoger y almacenar la informacion”. (p.53)

Para la investigacion se utilizaron varias técnicas e instrumentos que
permitieron recopilar la informacion necesaria para luego ser abordada con
confiabilidad, se seleccionaron de tal manera que estuviesen acordes con los objetivos
propuestos.

Segun Hernandez y Otros (1998) la observacion “consiste en el registro
sistematico, valido y confiable de comportamiento o conducta manifiesta” (p.309)

La observacion permitié concentrar la atencion en fendmenos especificos, en
una forma precisa que facilitd la sistematizacion de la informacion recogida. En este
sentido, se llevd a cabo durante las diferentes fases de ejecucion del trabajo de
investigacion en la linea 26 de la empresa Pepsicola de Venezuela C.A. ubicada en la
Carretera Nacional de Oriente, Zona Industrial Tierra Ardiente, Sector Los Cerritos,
Caucagua, Edo. Miranda.

La observacion se llevo a cabo durante las diferentes fases de investigacion en
cada situacion relevante. Ademas fue utilizada en la auditoria multiturno, en la toma
de tiempos, los cuales fueron registrados en formatos de resumen de paradas tomando
en cuenta los cédigos de los catalogos de fallas. Y en la auditoria Tal y Como Esta, se
empled la observacion directa a los equipos y se registro lo resultados en Lista de
Chequeo.

Dichas observaciones fueron registradas en la Lista de Chequeo y Formato de
Resumen de Paradas que son los instrumentos de recoleccion de datos propuestos por
la herramienta DT5 que se utilizaron en este. A través de la observacion se
detectaron las situaciones conflictivas analizando las reacciones, intenciones,
anécdotas, relatos e intercambios verbales que se den durante el proceso

investigativo.
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Otra técnica que se utilizo fue la entrevista en formato ya elaborado esta
consiste segun Arias (1998) “en una conversacion entre un investigador y una
persona que responde a preguntas orientadas a obtener informacién requerida por los
objetivos de la investigacién” (p. 30). Las personas entrevistadas, en este caso,
operadores, técnicos de mantenimiento, supervisores y asistentes de produccion, y
analistas de calidad, poseian la informacion que se buscaba y estuvieron dispuestos a
responder las preguntas solicitadas.

El instrumento fue el Cuestionario que para Hernandez y otros (1998)
“consiste en un conjunto de preguntas simples respecto a una 0 mas variables a
medir”. (p. 276). En este sentido se utilizé para averiguar hechos relacionados con las
condiciones de practicas vigentes, asi como para realizar encuestas sobre actitudes y
opiniones. A través del cuestionario se present6 a las personas involucradas con el
proceso una serie de preguntas cuidadosamente elegidas y ordenadas por Pepsico-
International con el propdsito de obtener los datos necesarios sobre las causas de la
baja productividad de la linea.

En lo referente a los recursos se contd con todo lo necesario, computadora,
equipo multi-funcional y expertos de equipos, acceso a Internet, textos impresos,
material de papeleria, normas, revistas, folletos, y otros medios que nos llevo a

recolectar la informacion necesaria para el desarrollo del proyecto.

Validez y confiabilidad de los instrumentos

La Validez se define segun Palella y Martins (2006) como “...la ausencia de
sesgos. Representa la relacion entre lo que se mide y aquello que realmente se quiere
medir” (p.172). Ademas exponen que la técnica del juicio de expertos consiste en
entregarles a varios expertos un ejemplar de los instrumentos para revisar el
contenido, la redaccion, y la pertinencia de cada reactivo, y éstos hacen

recomendaciones para efectuar debidas correcciones en el caso que sea necesario.
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En este sentido, la lista de chequeo para la ejecucion de la Auditoria Tal y
Como Esta fue creada por la autora con los expertos de la linea 26, es decir, los
puntos a inspeccionar para cada equipo fueron validados tanto con los manuales de
mantenimiento como por el experto en dicho equipo.

Los catélogos de falla que son base para la carga de los formatos de paradas,
de igual manera fueron creados por la autora con los manuales de mantenimiento y
operativos de cada equipo, luego se colocaron a prueba durante un turno, en el cual
los operadores interactuaron con ellos y dieron su feedback para completarlos y
finalmente fueron revisados y validados por los mismos expertos de la linea.

La Confiabilidad es definida por los mismos autores Palella y Martins (2006)
como “...la ausencia de error aleatorio en un instrumento de recoleccion de datos”
(p.177). En resumen, un instrumento es confiable cuando, aplicando al mismo sujeto
en diferentes circunstancias, los resultados o0 puntajes obtenidos son
aproximadamente los mismos.

Como se acaba de mencionar, los catalogos de falla fueron llevados a la linea
y entregados a los operadores, en diferentes momentos Yy circunstancias,
posteriormente se corrigieron seguin las recomendaciones y se volvieron a entregar a
los mismos operadores para validar las correcciones y de esta manera crear un

instrumento confiable para la ejecucion de la auditoria multiturno.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

Anadlisis de los Resultados

La aplicacion del Cuestionario por medio de la entrevista a cada una de las
personas que laboran en linea 26, muestra los siguientes resultados.

La pregunta previa era ;sabe usted cual es la productividad promedio de la
linea? A lo que respondieron de la siguiente manera (ver cuadro 10)

Cuadro 10:
Respuestas a la Pregunta: ¢sabe cual es la productividad promedio de la linea?
Conocimiento de Productividad de la Linea .
Comentarios
Sl NO Productividad Cajas
1 20%
1
1 30% 3.000,00
1 50% 5000
1 80% 8.000,00
1 51%
1
1 45%
1
1 30%
1 43%
1 55%
1 28% 2800
1 37% 3700
1
1 45% 4500
1
1
1
1 42%
1 58%
1 40%
1 40%
1 41%
1 70%
1 40%

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 10 (Continuacion):
Respuestas a la Pregunta: ¢sabe cual es la productividad promedio de la linea?

Conocimiento de Productividad de la Linea :
Comentarios
Sl NO Productividad Cajas
1 41%
1 35% 3500
1 50% 4500 a 6000
1 26%
1 40%
1 42%
1 23%
1 30%
1
1
1 40%
1
1
1
1
1
1 37% 3700
1 60% 6000
1 35%
1 48% 9000 48% 3759 cajas
25%
45% 4500
30% 3000
1
40%
45% 4500
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
37 27

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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En la siguiente grafica (ver grafica 6) podemos visualizar un resumen del

cuadro 10.

¢ Sabe cudl es la productividad promedio de la
linea 267

42,19%

=Sl
E NO

57,81%

Gréfica 6. Gréfica resultado de respuesta ¢sabe cual es la productividad
promedio de la linea? Tomado de los resultados de la entrevista del Diagndstico de
Empleados. Elaborado por la autora.

En la pregunta inicial de la entrevista se tratd de explorar acerca del
conocimiento que tienen las personas que trabajan en la linea respecto a cual era el
valor promedio de productividad; al cual un 57,81% respondieron afirmativamente a
la pregunta, colocando la productividad de la linea en un rango de 20 a 80%; y un
42,19% notificaron que no sabian.

Esto representa que casi la mitad de las personas que trabajan en la linea no
conocen el indicador principal que deberian manejar, ya que ella se basa en las cajas
producidas, es decir, las personas que respondieron negativamente ni siquiera
manejaban valores de produccién en cajas, lo que hizo ver gran oportunidad en este

aspecto.
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La pregunta 1, fue respecto a lo que ellos pensaban de cudles eran las (5)

razones principales de paro y la causa de éstas, a lo que respondieron (ver cuadro 11)

Cuadro 11:

Respuestas a la Pregunta 1 ¢Cudles son los 5 puntos principales de tiempo

muerto en la linea 26?

. Suma
Punto Causa de Origen .
Frecuencia
Repuestos No hay repuestos en el almacén 13
Pitilladora Calidad de la pega 11
Cardboard packer Bandejas malas o con variaciones 10
Film Wrapper Calidad de plastico

Sala de Preparacion

Recirculacion tarda mucho

Plastico Wrapper

Se abre por paralelismo, por calidad del material y por operaciones

Sala de Preparacion

Falta de producto

Cardboard packer

Cadena transportadora

Cardboard packer

Cadena de arrastre de cajas

Mantenimiento

Se programa 1 dia a la semana, son muy pocos dias de mantenimiento

Montacargas

Se colea la linea cuando estan al 100%

Sala de Preparacion

Falta de tiempo para preparar

Cardboard packer

Deformacion de cajas por diferencias entre correas de bandejas

Cardboard packer

Desgaste de cadenas y correas

CIP

Espera por cip en la linea 24 de gatorade

Llenadora

Sellado transversal, no es suficiente la presién de aire

Cardboard packer

Calidad del pléastico

Cardboard packer

Problemas en correas, pistones de cierre de solapa de bandeja

Helix

Problemas de lubricacion, mejorar boquilla o sistema de lubricacion

Helix

Los envases se atascan en la arafia

Llenadora

Falla mecénica y eléctricas

Mantenimiento

Falta de conocimiento para solucionar fallas

Sala de Preparacion

Coleo de tanques

Sala de Preparacion

Capacidad, es compatido con la linea de gatorade.

Adiestramiento

Induccidn al personal de mantenimiento, poco tiempo cuando lo sueltan en la
linea

Calidad Tiempo de revisidn de la muestra, demora en llegar

Cardboard packer Falta de repuesto

Cardboard packer Se corre cadena de transportadora

CIP Se extienden por fallas en preparacion

cIp Cip de preparacién es mas frecuente que los Cip de 126, son cada 24hr y la linea

cada 40hr

Corte de energia

para las maquinas

Nl N I N JwlwlwlwlwlwlwlwldldldldlOJlOjlOjJo|lO|N|N|JO]©

Nota : tomado de Auxiliar Diagnéstico de Empleados.

38




Cuadro 11 (Continuacion):

Respuestas a la Pregunta 1 ¢Cudles son los 5 puntos principales de tiempo

muerto en la linea 26?

. Suma
Punto Causa de Origen .
Frecuencia
Empaque Laminacion.
Film Wrapper Se rompe el plastico por falta de ajuste en las levas

Film Wrapper derecha

Pelicula plastica, cuchilla no esta bien sincronizada, se rompe el plastico

Helix

Cuando tiene mucho agua se para, se mojan las fotoluces

Carboard packer

Bandejas fuera de especificacion

Llenadora Mal sellado por problemas en superficie y disponibilidad de repuesto
Llenadora Rompimiento del papel en la camara aseptica

Llenadora Falta de repuesto tres correas

Llenadora Sellado longitudinal de plegadora

Llenadora Trancamiento de la mordaza por falta de sincronizacion

Llenadora Empalmes y cadenas

Mantenimiento Falta de mantenimiento llenadora

Pitilladora Sin pitillo por mala calidad de la pega y repuestos

Pitilladora Se desincroniza debido a que la pega no es retirada por el operador
Pitilladora Vias de entrada de la maquina

Pitilladora Envases atascados

Pitilladora Descontrol en el disparo de la pega

Plegadora Desincronizada por estancamiento de envases, falta de especialista

Sala de Preparacion

Se colea , problemas con las bombas y valvulas, intervienen contratistas

Sala de Preparacion

Falta jugo por problemas mecanicos y eléctricos

Sala de Preparacion

Falta de organizacion

Servicios

Falla del chiller, suministro de agua a temperatura inadecuada

Almacén

Teimpo de entrega de insumos

Almix

Mas potente

FPIRININININININININININININININININININININININD

Arranque después de

un mantenimiento Reducir tiempo de puesta en marcha 1
Cardboard packer Pierde secuencia 1
Cardboard packer El horno no hace buen sellado 1
Cardboard packer Pestafias de la caja no pega 1
Cardboard packer Solapas pegadas de la caja 1
Cardboard packer Equipos auxiliares 1
Comunicacion Llenado y preparacion 1
CIP Falta de coordinacion en el cip 1
CIP No adecuado jugos dafiados, limpieza 1
CIP Se retraza por 4 horas por falta de comunicacién 1
CIP Mantenimiento de equipos cada 40 horas 1
Divisor Freno de entrada 1
Divisor Aplasta los jugos 1
Entrega de turno La mayoria de las veces uno se va sin hablar con el que recibe. 1
Film Wrapper Sesor 1
Film Wrapper Fallas mecanicas y eléctricas 1

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 11 (Continuacion):

Respuestas a la Pregunta 1 ¢Cudles son los 5 puntos principales de tiempo

muerto en la linea 26?

Punto Causa de Origen Suma .
Frecuencia
Film Wrapper Se aplastan los jugos en la entrada 1
Film Wrapper Pitillos mal pegados 1
Film Wrapper Problemas con el servomotor 1
Insumo Material de envase roto, debido a a que esta vencido y descalibra el calentador 1
Llenadora Concentracién de peroxido, calidad del peroxido. 1
Llenadora Péndulo de llenadora, rodamientos. 1
Llenadora Sensores de conductivos 1
Llenadora Problemas con el core y la guia de bobina 1
Llenadora Disponibilidad de repuestos 1
Llenadora Servo Motor 1
Llenadora Correa de la llenadora 1
Llenadora Inductores 1
Mantenimiento Falta de personal 1
Mantenimiento Falta de comunicacion, operaciones no sabe cuanto va ha arrancar la linea 1
Mantenimiento Fallas mecénicas y eléctricas, por falta de comunicacion entre entre mtto y 1
proyecto
Operadores Al momento de correr la linea la persona de relevo no conoce lo que va a hacer 1
Operadores Conocimiento de los equipos 1
Operadores Definir criterio de mal sellado transversal 1
Pitilladora Falta de higiene, se acumula la pega y se tranca 1
Pitilladora Se tranca y pega de un solo lado 1
Pitilladora Problemas en el tambor de pitillos 1
Pitilladora Calidad del pitillo 1
Pitilladora Se desajusta 1
Repuestos Llenadora |Falta de correa de arrastre 1
Robot Instalar 1
Sala de Preparacion Descuido en la preparacion 1
Sala de Preparacion Bombas o motores falta de presion 1
Sala de Preparacion Nivel del sistema de equipo ( Seguridad) 1
Sala de Preparacion Trasegado de pulpa, es muy pastosa 1
Sala de Preparacion Falta de visualizacion de las valvulas 1
Sala de Preparacion Falta de personal 1
Sala de Preparacion Problemas con el piso, mal estado de las losas 1
Servicios Falta de aire 1
Servicios Falta de luz 1
Supervisores Falta de coordinacion, competencias en cuanto a productividad 1

Nota : tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Las respuestas del personal que labora en la linea, estan influenciadas por las
experiencias, vivencias dia a dia que tienen cada uno de ellos en la manufactura del
Yuky Pak. El cuadro 11 muestra un listado de oportunidades expuestas por el
personal entrevistado, los cuales fueron organizados por impacto segun la frecuencia
de respuestas, es decir, aquellas que se repetian o se parecian (tenian el mismo
sentido) se contabilizaron en suma de frecuencias. El siguiente cuadro (ver cuadro 12)
muestra un resumen de las respuestas que se obtuvieron respecto a cuéles son los 5
puntos principales de tiempo muerto en la linea.

Cuadro 12:
Resumen de Respuestas a la Pregunta 1 ¢Cuales son los 5 puntos principales de

tiempo muerto en la linea 26?

5 Causas Principales Generales de Paro

Articulo Causa de Origen Rango

1

REPUESTOS NO HAY REPUESTOS EN EL ALMACEN

* CALIDAD DE LA PEGA

* DESINCRONIZACION POR
ACUMULACION DE PEGA EN EL
TRANSPORTADOR

PITILLADORA

* BANDEJAS FUERA DE
ESPECIFICACIONES

* DESGASTES DE CADENAS Y
CORREAS

CARDBOARD * PROBLEMAS EN CORREAS,
PISTONES DE CIERRE DE SOLAPA DE
PACKER BANDEJA

* PIERDE SECUENCIA

* DEFORMACION DE CAJAS POR
DIFERENCIAS ENTRE CORREAS DE
BANDEJAS

* CALIDAD DEL PLASTICO

* SE ROMPE PLASTICO POR FALTA DE|
AJUSTE EN LAS LEVAS

* PITILLOS MAL PEGADOS

* PROBLEMAS CON EL SERVO
MOTOR

* SE APLASTAN LOS JUGOS A LA
ENTRADA

* CUCHILLA NO ESTA BIEN
SINCRONIZADA

FILM WRAPPER

* LA RECIRCULACION TARDA MUCHO
* FALTA PRODUCTO

SALA DE * LA CAPACIDAD DE PREPARACION
PREPARACION ES COMPARTIDA CON LA L24 Y L27
* FALTA DE PLANIFICACION
* FALTA DE PERSONAL

Nota : tomado de Resumen de Diagnéstico de Empleados
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Las oportunidades que maés se repitieron, segun los entrevistados, estan en el

primer rango y asi sucesivamente hasta llegar a los cinco puntos principales. Estos

resultados nos indicaron que no s6lo habia puntos de mejora en los equipos de la

linea, como son los mencionados en la pitilladora, cardboard packer y film wrapper,

sino que ademas se presentaron causas de tiempo muerto por el area de preparacion y

almacén de repuestos, de los que depende el adecuado y continuo funcionamiento de

la linea.

La pregunta 2 se referia a cuales eran las tres (3) razones principales no

mecanicas (operativas) de tiempo muerto y causa de origen, a lo que respondieron los

entrevistados de la siguiente manera. (ver cuadro 13). Al igual que en la pregunta

anterior, se contabilizaron las respuestas y se organizaron segun la frecuencias

obtenidas, de mayor a menor.

Cuadro 13

Respuesta a Pregunta 2 ¢Cuales son las 3 razones principales no-mecénicas del

tiempo muerto?

Suma
Punto Causa de Origen = el
Bandeja Defectuosa, diferencia de tamafio 16
Plastico Filn Wropper  [Falla de calidad 12
Bobinas de laminacin 2/I;I;;1:;lg):§¢lon (Se mojan, se sientan en ellas y no realizan el empalme 10
Almacén Falta de repuesto 8
Sala de preparacion Se tarda mucho en la preparacion del tanque 7
Montacargas Falta montacargas, se colean en las dos lineas 6
Personal Insuficiencia de operarios 6
Pitilladora Falla la pega del pitillo porque no es la especificada para el equipo 6
Suministro de energia |Falta mas energia eléctrica 0 mantenimiento de suministro externo 6
Pitilladora Falla el pitillo amarillo por sensibilidad de la foto luz 5
Adiestramiento No se tiene cursos 4
Calidad El laboratorio esta lejos de la linea, se tardan los analistas 4
Cambio de Fill Viene dafiada 4

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 13 (Continuacion):

Respuesta a Pregunta 2 ¢Cudles son las 3 razones principales no-mecénicas del

tiempo muerto?

Punto

Causa de Origen

Suma
Frecuencia

Personal

Poca proactividad para arranque de linea en el Cip, distraccién del operario

Resolucion de fallas

No se resuelven las fallas a tiempo

Sala de preparacion

Comunicacion entre la sala de comunicacion y el operario de la llenadora

Sala de preparacién

Coincide el CIP con la linea 24 y 25. Esto genera retrazo

Zorra Hidraulica

Falta de mantenimiento semanal

Almacén Respuesta poco eficiente por parte del almacén de repuesto
Laminacién Falla de conexion por cambio de lote
Motivacion Falta liderazgo y motivacion

Sala de preparacion

Retrazo en la entrega del producto

Cambios de turnos

Falta de estructura

Carbo Paker

Suministro de bandejas

Chiller Aumento de temperatura del sistema de agua helada
Insumos Falla en la logistica de entrega de las laminas de cartén
Laminacién laminacion vencida

Llenadora Rodillos sucios por problemas de laminacion

Llenadora Falta camucha, esta dafiada

Llenadora Traspaleta le falta mantenimiento

Llenadora Recirculacion necesita ajustes

Mantenimiento

Retrazo de entrega de maquinas

Mantenimiento

Falta de comunicacion y respeto entre la contratista de mantenimiento y los
operarios de la linea

Pitilladora

Mala calidad de los pitillos

Plastico Filn Wropper

Base floja, se desplaza

Sala de preparacion

No se puede hacer CIP en los tanques 37 y 38 con 39 y 40 en la misma
tuberia

Sala de preparacion

Britz muy alto

Sala de preparacion

Falta de producto

Agresor Peroxido

Falta de agresor, trabaja a presion

EININTI DN ININIDNINININININININININNIN]|WIWWw™]A]R]D]>

Para el turno de la noche falta mas coordinacion para la entrega de los

Almacén repuestos 1
Aplicador de tiras Se coloca mal el empalme de la tira 1
Cerbo Paker Material defectuoso 1
Cip Los tiene Gatorade 1
Helix Se caen los envases y los aplasta la arafia 1
Helix Se tranca el jugo 1
INSUMOS gtt:(t)usalmente la pulpa de pera esta llegando con parametros de aceites muy 1
Insumos Falta de laminacién donde envasar el jugo 1

Lamina de carton

Se rompe por mala manipulacién

Limpieza

Dafios a los equipos al momento de realizar la limpieza de los mismos

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 13 (Continuacion):
Respuesta a Pregunta 2 ¢Cuales son las 3 razones principales no-mecéanicas del

tiempo muerto?

Suma
Punto Causa de Origen el
Llenadora Falta peroxido 1
Llenadora Problema eléctrico en el panel 1
Mantenimiento Poco mantenimiento de la linea 1
Nebulizador Insuficiente, falta de mantenimiento 1
Personal Distraccion de los operarios por el uso del celular 1
Plastico Filn Wropper Se c,iesuccioniza la cadena porque la bandeja de cartén tiene tamafio fuera de 1
parametros.
Pozos de agua Fallan 1
Procedimientos Pebng al .ir,wcumplimiento Qel procedimiento, existen problemas de 1
identificacion de los materiales
Sala de preparacion Falta de identificacion de las areas 1
Sala de preparacion El panel es muy lento 1
Sala de preparacion Fermentacion del néctar 1
Saneamiento de Linea |Cada 40 horas se realiza esta actividad 1
Suministro de gas Se encuentra muy lejos de la linea 1
Supervisor Falta de comunicacion supervisor/operario 1
Sala de preparacion Criterios no definidos de preparacion 1
Film Wrapper Trancamiento de envases, falta de lubricacion 1

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados

Los resultados a la pregunta anterior (ndmero 2) fueron presentadas
igualmente en un listado organizados por impacto segun la frecuencia o repeticion de
la respuesta.

El siguiente cuadro (ver cuadro 14) muestra un resumen de las respuestas que
se obtuvieron en la entrevista, de la misma pregunta, cuales son las tres (3) razones

principales no-mecanicas del tiempo muerto de la linea 26
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Cuadro 14:
Resumen a Pregunta 2 ;Cudles son las 3 razones principales no-mecanicas del

tiempo muerto?

3 Causas Principales No-Mecéanicas de Paro

Articulo Causa de Origen Rango
1

* BANDEJA DEFECTUOSA, DIFERENCIA DE
TAMANO

* CALIDAD DEL PLASTICO FILM
CALIDAD DE * BOBINAS DE LAMINACION ( SE MOJAN, SE
INSUMOS SIENTAN EN ELLAS Y NO REALIZAN EL
EMPALME)
* CALIDAD DE LA PEGA DE PITILLOS

* NO HAY REPUESTOS EN EL ALMACEN
REPUESTOS * FALTA DE COORDINACION EN LAS
ENTREGAS EN EL TURNO DE LA NOCHE

* SE TARDA MUCHO LA PREPARACION DEL
TANQUE
* EXISTE DEFICIENCIA EN LA

SALA DE COMUNICACION ENTRE SALA DE
PREPARACION |PREPARACION Y EL LLENADOR
* COINCIDENCIA DEL CIP CON LA L24 Y L25.
ESTO GENERA RETRASO
* FERMENTACION DE LA BEBIDA

Nota: tomado de Resumen de Diagndstico de Empleados

Las respuestas fueron compiladas obteniendo asi, segun las personas que
trabajan directamente con el proceso (entrevistados), informacion sobre las causas de
paradas de la linea, que no tenian que ver directamente con las fallas mecanicas o
eléctricas de los equipos, obteniendo coincidencia con las respuestas de la pregunta 1
de cuales eran las causas del tiempo muerto de la linea en general. La calidad de los
insumos en las respuestas de la primera pregunta no se observa directamente, pero
dentro de las causas de los equipos como la pitilladora, cardboard packer y film
wrapper aparece, de igual manera los repuestos y sala de preparacién salen como

causas del tiempo muerto de la linea tanto en la pregunta 1 como 2.
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La pregunta 3 se refirio a cudles eran los problemas principales con su

maquina (para los operadores) y cuales eran las maquinas con problemas mecanicos

significativos (para supervisores, asistentes, mecanicos — eléctricos); ademas

mencionar causas. Los resultados organizados segun el impacto por frecuencia,

fueron los siguientes (ver cuadro 15)

Cuadro 15:

Respuesta a Pregunta 3 ¢Cuéles son los 5 problemas principales con su

maquina? (Supv/Mec: 5 maquinas con problemas mecéanicos significativos)

Punto

Causa de Origen

Suma
Frecuencia

Almacén

Retrazo de repuestos

6

Valvulas de succién Almix

No cierra bien, esta dafiada

Agua Helada

Problema en sala técnica debido a falla en los chillers

Plegadora final

Mal disefio, se mueven los ejes

Vaélvulas

La activacion automatica falla

Adiestramientos

El personal esta necesitado se cursos relacionados con la linea

6

5

5

5

4
Bandeja Varia mucho las medidas 4
Bobina El empalme automético no se realiza 4
Correas Falta lubricacién 4
Montacargas Faltan montacargas, se colean 4
Bombas Fallas debido a que se apagan de forma repentina por el panel 3
Bombas Bomba del tanque 35 y 36 problema de comunicacion (panel) 3
Correas Mala calidad, se parten mucho 3
Helix Falta de lubricacién, boquilla tapada 3
Llenadora Se baja la concentracion de peroxido 3
Personal Falta de compromiso de mejoras 3
Pitilladora Se atascan los frenos 3
Pitilladora La pega no es la indicada 3
Preparacion Panel de preparacion se debe forzar valvula y bomba 3
Tanques Recirculacion, falla el helicoptero 3
Tanques 35 Recirculacién pobre 3
Pitilladora Fallan los censores 3
Almix Se apaga la bomba 2

Nota : tomado de Auxiliar Diagnéstico de Empleados
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Cuadro 15 (Continuacion):

Respuesta a Pregunta 3 ¢Cudles son los 5 problemas principales con su

maquina? (Supv/Mec: 5 maquinas con problemas mecénicos significativos)

Suma
Punto Causa de Origen Ereenercia
CIP Retrazo en los médulos del CIP 2
CIP Falta 2
Correas Falta de repuestos 2
Helicéptero de los tanques |Falla 2
Helix Se moja la foto luz y se tapan los censores 2
Llenadora Desincronizacion por truncamiento 2
Llenadora Sellado transversal tiene fuga 2
Merma de jugo Rechazo de jugo por desconfiguracion de censores 2
Montacargas No tienen espacio para almacenar material 2
Panel Lento muy cargado 2
Programacion En el paso del tubo presenta problemas con la correccién de disefio 2
Tuberia de vapor Presenta fuga 2
Film Wrapper Falla de espesor 2
Almacén Repuestos de montacargas 1
Bandeja Se encuentra arqueada e incompleta 1
Bombas No extrae el peroxido, en la pantalla indica que falta 1
Cadena de Embalaje Falta mantenimiento 1
Cadena transportadora Se pega a los 3-Pak y los empuja fuera de la via 1
Calidad Falta personal 1
Camocha Fallan por falta de mantenimiento 1
Cardboard packer Fuga de aceite, falta de repuesto 1
Cardboard packer Solapa despegada y cilindro dafiado 1
Cardboard packer Falta correa a la salida 1
Cardboard packer Problemas con censor 1
Cerbo Paker En la salida se quedan pegadas las cajas 1
Cerbo Paker En la entrada tiende a pisar los jugos 1
Cerbo Paker Falta cadena 1
Servomotor Se dispara, se calienta la bomba 1
Combeller Se trancan los Tri-Pak por desincronizacion de las correas 1
Correas Se corren por el censor 1
Drink Entrada de agua al tanque, balanza drink, valvula sala térmica 1

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 15 (Continuacion):

Respuesta a Pregunta 3 ¢Cudles son los 5 problemas principales con su

maquina? (Supv/Mec: 5 maquinas con problemas mecénicos significativos)

Suma
Punto Causa de Origen Erecnenea

Envase Atascados en la plegadora final 1
Film Wrapper Desajuste de rodamiento cuando se realiza mantenimiento 1
Film Wrapper Defectuoso 1
Film Wrapper Bobina defectuosa de fabrica, presentan empates 1
Film Wrapper Ajuste de frenos de vias 1
Helicoptero de los tanques |Materiales extrafios lo obstruyen 1
Helix La arafia aplasta los envases 1
Helix Mantenimiento 1
Horno Presenta problemas cuando una caja no esta bien sellada 1
Insumos Defectos, falta inspeccion 1
INSUMOS (I:S;?icsg;)ervisién para implementos y manipulacion de productos 1
Laminacién Disefio de laminacién mala 1
Llenadora Falta de sufridera e inductores 1
Llenadora El mantenimiento no esta siendo efectivo 1
Llenadora La cadena de desecho tiene un motor que se dafia mucho, se 1

presume que es porque le cae agua
Mantenimiento No se realiza como debe ser 1
Montacargas Falta mantenimiento 1
Pelicula El espesor de la pell’cula es muy grueso y rompe el plastico en el 1

momento de realizar el sellado
Pelicula Se para antes de terminarse 1
Pitilladora Se parten los pitillos 1
Pitilladora Se trancan los pitillos 1
Pitilladora Se caen los envases por falta de lubricacion 1
Pitilladora Se ensucia el tambor de los pitillos 1
Pitilladora Mal pegado de los pitillos 1
Pitilladora Correas verdes desgastadas, falta repuesto 1
pitilladora Bomba de entrada no se detiene, producto entra mal formado por la 1

bomba
Pitilladora Se encuentran pitillos en el tambor y empalmes de cinta de pitillo 1
Plastico Se parte en el horno 1
Plastico Cuando se esta terminando, las maquinas de desajustan 1
Preparacion Problemas de agitacion en los tanques 1
Preparacion Falta coordinacion con preparacion y envasado 1
Preparacion Falta técnicos en preparacion 1

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 15 (Continuacion):

Respuesta a Pregunta 3 ¢Cudles son los 5 problemas principales con su

maquina? (Supv/Mec: 5 maquinas con problemas mecénicos significativos)

] Suma
Punto Causa de Origen Erecuenas
Preparacion No pasa Almix al tanque 1
Preparacion Falta valvula de elementos de confirmacion 1
i Visores de tanques 35 y36 presentan problemas de disefio, no
Preparacion . 1
resisten
Preparacion Falta de equipos de medicion de la calidad 1
Preparacion Piso deteriorado, roto 1
Preparacion Aire acondicionado no tiene la capacidad que se requiere 1
Preparacion Disefio de cabezales, valvula da problema 1
Robot No esta operativo 1
Sala Técnica Alta temperatura en el lugar 1
Sellado Grupo de mordaza 1
Sellado Calidad retiene el producto 1
Sellado Sufrideras deterioradas 1
Sincronizacién Problemas eléctricos 1
Techos Presentan filtracién, sale agua de ellos 1
Transformador TPJH Problema sellado longitudinal 1
Vapor No calienta el agua como debe ser 1
Personal Falta de personal 1
Panel Faltan paneles de control 1
. Aplasta los envases en algunas ocaciones al realizar el cruse de
Divider 1
correa
Pitilladora Desajuste de graduacion de pitillos 1

Nota: tomado de Auxiliar Diagnéstico de Empleados

A continuacion se puede visualizar el resumen de la compilacion de los

resultados anteriormente mostrados en cuadro 15, a la pregunta numero tres (3)

referente a cuales son los cinco (5) problemas principales con las maqguinas o cuales

son las cinco (5) maquinas con problemas mecéanicos significativos. (ver cuadro 16)
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Cuadro 16:
Resumen de Pregunta 3 ¢Cudles son los 5 problemas principales con su

maquina? (Supv/Mec: 5 maquinas con problemas mecénicos significativos)

5 Problemas Principales de la Maquina

Articulo Causa de Origen Rango

* DESINCRONIZACION POR TRANCAMIENTOS

* SELLADO TRANSVERSAL CON FUGA

* FALTA SUFRIDERA E INDUCTORES
LLENADORA * LA CADENA DE DESECHO TIENE UN MOTOR QUE
SE DANA MUCHO, SE PRESUME QUE ES PORQUE
LE CAE AGUA

* SE BAJA LA CONCENTRACION DE PEROXIDO

* SE ATASCAN LOS FRENOS

* CALIDAD DE LA PEGA

* FALLAN LOS SENSORES

* SE PARTEN Y SE TRANCAN LOS PITILLOS

* SE CAEN LOS ENVASES POR FALTA DE
LUBRICACION

* SE ENSUNCIA EL TAMBOR DE LOS PITILLOS
* CORREAS VERDES DESGASTADAS (FALTA
REPUESTOS)

* DESAJUSTE DE GRADUACION DE PITILLOS

PITILLADORA

* FALTA LUBRICACION Y BOQUILLAS TAPADAS
* LA ARANA APLASTA LOS ENVASES

* SE MOJA LA FOTOLUZ Y SE TAPAN LOS
SENSORES

HELIX

* DESAJUSTE DE FRENOS DE LA VIA

* DESAJUSTE DE RODAMIENTOS

* CALIDAD DEL PLASTICO (EMPATADO)
* MICRAJE DEL PLASTICO

FILM WRAPPER

* FUGA DE ACEITE POR FALTA DE REPUESTO

CARDBOARD * SOLAPA DESPEGADA Y CILINDRO DANADO
PACKER * FALTA CORREA A LA SALIDA

* PROBLEMAS CON EL SENSOR

Nota: tomado de Resumen de Diagndstico de Empleados

En la pregunta anterior se traté de explorar la informacién que tenian los
entrevistados acerca de los tiempos muertos no intrinsecos a los equipos, en esta
oportunidad (pregunta numero 3) se busco data sobre cuales eran las causas de esos

tiempos muertos pero ocasionados por las fallas que se presentaban en los equipos.
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Los resultados arrojaron que la llenadora es el principal equipo que ocasiona

tiempos muertos en la linea por problemas mecanicos y/o eléctricos, seguido de la

pitilladora, hélix, film wrapper y cardboard packer, de los cuales algunos ya habian

sido mencionados en respuesta de la pregunta nimero 1.

La pregunta 4 era ¢si usted tiene que incrementar la productividad a 85% qué

haria y en qué orden (1 = primera prioridad, 5 = Gltima prioridad)? Esta con la

finalidad de explorar cuéles eran sus ideas para aumentar la productividad, a lo que

respondieron de la siguiente manera (ver cuadro 17).

Cuadro 17:

Respuesta a Pregunta 4 ¢si usted tiene que incrementar la productividad a 85%

qué hariay en qué orden?

Suma
Punto Frecuencia
Repuestos mejora el stock 86
Entrenamiento a operadores de la linea 55
Sala de preparacion separarla, una para cada area 39
Sala de preparacion, mejorar los tiempos de preparacion 35
Montacarga tener otro 23
Entrenamiento de mecanicos y eléctricos 22
Cardboard packer colocar repuestos nuevos de la ( cadena) 20
Sala de preparacion, mejorar la recirculacion de tanques (revisar constantemente) 18
Repuestos generar un stock en la linea 17
Mantenimiento, mejorar el mantenimiento de los equipos y de la llenadora 16
Sala de preparacion, incrementar el nimero de personas en la sala de preparacion 12
Trabajo en equipo 12
Mantenimiento, seguimiento mecanico y el eléctrico de las fallas 11
Materiales, mejorar la calidad de las bandejas 11
Sala de preparacion, arreglar valvula de agitacion de tanques 11
Llenadora, colocarla nueva, falta de repuestos 10
Mantenimiento, ajustar los equipos a tiempo 10
Materia prima, validar calidad 10

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 17 (Continuacion):
Respuesta a Pregunta 4 ¢si usted tiene que incrementar la productividad a 85%
qué hariay en qué orden?

Suma

Punto Frecuencia

Sala de preparacion, arreglar sistema de programacion 10

Cardboard packer realizar ajustes

Comunicacion, mejorarla entre los mecénicos, eléctrico y operadores

Mantenimiento, mejorar el mantenimiento de toda la linea

9
9
9
9

Sala de preparacién, cambiar el panel

Sala de preparacién, mejorar comunicacion de llenador y preparador, compromiso de
técnico de preparacion

©

Servicio de planta controlar los cortes de energia

Mantenimiento, disponer de mas personal mecanico y eléctrico

Robot, ponerlo en funcionamiento

Mantenimiento, realizar chequeos rutinarios

Materiales, cambio de proveedor de bandejas y plastico

Restringir el uso de celulares en las linea

Sala de preparacion, solicitar panel independiente

CIP, mejora programacion o ampliacion

Materiales, darle prioridad al suministro de materiales

Materiales, mejorar la calidad de la pega

Operadores crear conciencia, para lograr integracién y compromiso

Operadores, mayor atencion del operador en la maquina

Sala de preparacion separarla una para pulpa

OD|oOojlo|jlo|lo|lolOo|N|IN|N]|N]J]O]|©]|©

Sala de preparacién, remodelar

Calidad debe chequear antes de parar la linea ( causa molestias en el personal, en
oportunidades son cosas sencillas de solucionar)

63

Cardboard packer realizar mantenimiento al 100%

CIP, solicitar una sala de CIP independiente

Cominicacién, informar de y/o cambiar los elementos dafiados a tiempo

Entrenamiento a operadores de sala de preparacion

Entrenamiento de los analistas de calidad en preparacién de jugo

ajoajoajojo|o

Infraestructura sala de preparacion, mejorar los pisos y el aire acondicionado urgente

Mantenimiento, mejorar el mantenimiento de toda la linea, realizarlo mas efectivo
siempre tiene la presion de arranque de la produccién

(&)

(&)

Mantenimiento, Mayor seguimiento a la contratista

Mantenimiento, realizar los cambios de piezas a tiempo 5

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 17 (Continuacion):
Respuesta a Pregunta 4 ¢si usted tiene que incrementar la productividad a 85%
qué hariay en qué orden?

Suma

Punto Frecuencia

Mantenimiento, realizar pruebas antes de producir y chequear fallas 5

Mantenimiento, profundo al helicoptero

Mantenimiento, visualizar los equipos con problemas

Materia prima a la mano

Materia prima, aprobacion de jugo antes de arranque

Mejorar la calidad de materiales

Motivacion, aumentar el dinamismo del grupo

Operadores, colocar dos personas en las Film wrapper

Operadores, definirles las funciones, incluye limpieza

Operadores, crearles conciencia en cuanto a la importancia de la produccion.

Pitilladora nueva

Operadores, estar pendientes de la falla

Sala de preparacion, colocar agitadores

Sala de preparacién, colocar equipo para mejorar la succion de la pulpa

ajaojaojoojloaojoaojaojloaojoajajoajojoa|o

Sala de preparacién, Disponer de una sala de pulpa

Sala de preparacion, llevar control de CIP de tanques para no realizar operaciones en el
tanque que tiene el cip vencido

ol

Sala de preparacién, mejorar los suministro de insumos

Bomba de succidon de pulpa disponer de otra

CIP, realizarlo en menos tiempo

Llenadora, arreglar motor

Mantenimiento profundo semanal

B IR B RS B ey

Mantenimiento, mayor presencia del mecanico y el eléctrico en la linea

Operadores, Exigir la entrega de turno entre operadores, en algunos casos el personal
llega tarde y no se les llama la atencién, causando incomodidad y molestia en el grupo
de trabajo

SN

Operadores, preguntar al llenador si los evases estan bien para producir

Realizar pruebas con agua para no botar productos

Pitilladora realizar ajustes de la velocidad

Pitilladora realizar ajustes generales

Repuestos originales

R RN BN R R

Sala de preparacion, culminar sala de pulpas

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 17 (Continuacion):
Respuesta a Pregunta 4 ¢si usted tiene que incrementar la productividad a 85%
qué hariay en qué orden?

Suma
Al Frecuencia
Supervisores, homogenizar criterios de trabajo, en orden y limpieza, adelantos de CIP, 4

condiciones de entrega

Zorra eléctica, arreglarla

Bomba tanque 35 cambiarla

Comunicacién,escuchar al operador en todo tiempo de cualquier anormalidad

Entrenamiento de mecéanicos y eléctricos en equipos auxiliares

Entrenamiento de mecénicos y eléctricos, para apoyar en el tiempo de la preparacion

Llenadora rompimiento de papel de la camara aseptica

Mantenimiento, profundo a la sala de preparacion.

Mantenimiento, mejorar los equipos para su buen desempefio

Mantenimiento, Personal especializado en la llenadora

Materiales, mejora el espacio de almacén de materiales

Cardboard packer, seleccionar las bandejas antes de entrar a la maquina

Mejorar el sistema ADL

Motivacion,Insentivar la personal aunque fallen los equipos

Motivacion, ralizando reuniones diarias en la linea con los operadores

Motivacion, rotar al personal por los diferentes equipos para evitar la monotonia.

PLC independiente por linea

Repuestos, aumentar la eficiencia de almacén

Sala de preparacion, reemplazar personal ausente

Sala de preparacion, tener los insumos necesarios

Vias, colocar mas vias

CIP, disponibilidad

Comunicacién, mejorar la comunicacion entre los jefes puntos claros

Eliminacién del campeonato, no hacerlo por turnos sino por lineas

Entrenamiento a operadores de la linea para corrregir fallas

Entrenamiento a operadores de la linea en la Film Wrapper

Film Wrapper adicional

Llenadora, arreglar el sellado y el plegado, correccién de disefio

NINININININININNIWWlW]lWwlw|lWwlWw]lWwWlwlwWwWlwlwWwWlw|lwlwlw|lw|lw|lw]ls

Mantenimiento, mejorar el mantenimiento de la pitilladora

Nota: tomado de Auxiliar Diagnéstico de Empleados
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Cuadro 17 (Continuacion):
Respuesta a Pregunta 4 ¢si usted tiene que incrementar la productividad a 85%
qué hariay en qué orden?

Suma

Punto Frecuencia

Mantenimiento, tener relevos para mecanicos y eléctricos 2

Mantenimiento, traer personas especializadas en las maquinas

Materiales, Escuchar la opinion del personal

2
Mantenimiento, a los aires acondicionados 2
2
2

Motivacion,Insentivar la personal

Operadores, garantizar la entrega de turno coordinada, 10 minutos antes, en algunos
casos el personal llega tarde

N

Servicio de planta mejorar el suministro agua

Calidad unificar criterios

Colocar una silla en los puestos de trabajo

Llenadora, solicitar un sistema de agua helada interno de la llenadora

Mantenimiento, homogenizar criterios de solucion de fallas

Mantenimiento, mejorar la distribucién de mantenimiento, hacerlo mas equilibrado

Materia prima, certificar lotes de pulpa

Materia prima, plastico del Film

Mejorar el sistema de clasificacion de basura

Motivacion,Insentivar la personal con premios

RlrlrRrlrlrRr]lrlRr]Rr]lRr]~]N

Operadores sobre cultura de trabajo, organizacion.

Operadores, crearles conciencia en cuanto a la importancia de las mermas de la linea,
recuperar producto

[E

Sala de preparacion, Colocar tuberia de osmosis para independizar ajustes de tanques 1

Servicio de planta mejorar el suministro de Aire, agua y energia 1

Buscar un buen lider para la linea 1

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados

Los resultados de la pregunta 4, igualmente fueron priorizados segun el total
de las frecuencias obtenidas en las respuestas, ademas se categorizaron segun las
coincidencias 0 mismo sentido de las respuesta, como se puede observar en el

siguiente cuadro resumen (ver cuadro 18).
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Cuadro 18:
Resumen de Pregunta 4 ¢si usted tiene que incrementar la productividad a 85%

qué hariay en qué orden?

5 Maneras Principales de Manejar el 85% de
Productividad

Idea Rango

1
MEJORAR Y GARANTIZAR EL STOCK DE
REPUESTOS

2
CAPACITAR A LOS OPERADORES DE LA
LINEA. ENTRENAR AL PERSONAL DE
MANTENIMIENTO MECANICO - ELECTRICO

3
SEPARAR LA SALA DE PREPARACION, UNA
PARA CADA AREA

4
MEJORAR LOS TIEMPOS DE
PREPARACION DE LA BEBIDA

5

COLOCAR OTRO MONTACARGA EN LA
LINEA

Nota: tomado de Resumen de Diagnéstico de Empleados

Priorizando las ideas que aportaron los entrevistados para mejorar la
productividad, se encuentra en el rango 1 (primera prioridad) mejorar y garantizar el
stock de repuestos, luego proponen que se debe capacitar mas a los operadores,
también separar la sala de preparacion una para cada area (ya que en la misma sala se
prepara diferentes bebidas para diferentes lineas, y con diferentes procesos, entre
ellos, gatorade y jugos); ademas recomiendan mejorar los tiempos de preparacion de

la bebida y colocar otro montacargas en ella.
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Es importante resaltar que siguié apareciendo oportunidades relacionados con
los repuestos y con el area de preparacion.

La pregunta 5 tratdé de explorar el conocimiento que tienen las personas que
trabajan en la linea 26, sobre el mantenimiento de sus equipos y todo lo que ello
implica, por lo que se divide en dos sub-preguntas, la 5a se referia a si existe un
programa de mantenimiento preventivo en el lugar (para linea o la maquina) y quién

lo lleva a cabo. A lo que respondieron de la siguiente manera (ver cuadro 19)

Cuadro 19:
Respuesta a Pregunta 5a ¢Existe un Programa de Mantenimiento Preventivo en
el lugar (para la linea o la maquina)? ¢Quién lleva a cabo el mantenimiento

preventivo?

5A. Proceso de Mantenimiento Preventivo

S| NO Quién lo ejecuta
Mecanicos , Electricistas y contratistas
contratista

Mecénicos , Electricistas y contratistas
contratista

Mecanicos , Electricistas y contratistas

Comentarios

o el e e

Mecanicos , Electricistas y contratistas
Mecanicos , Electricistas y contratistas
Miguel Rosas

Miguel Rosas, Nelson Jiménez, Erika
Mecénicos y Electricistas
Mantenimiento

contratista

Mecénicos y Contratistas

Mecanicos , Electricistas y contratistas
Mecanicos , Electricistas y contratistas

o i e e e e e e G

1 una vez a la cuaresma (preparacion)
1 Rafael Leonis , jefes mecanicos y eléctricos
1 Mecanicos , Electricistas y contratistas

No existe mtto en preparacion sélo
1 en las lineas
1 Mecanicos , Electricistas y contratistas

En prepracion no hacen mtto, no hay
1 planos

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 19 (Continuacion):

Respuesta a Pregunta 5a ¢Existe un Programa de Mantenimiento

Preventivo en el lugar (para la linea o la maquina)? ¢Quién lleva a cabo el

mantenimiento preventivo?

5A. Proceso de Mantenimiento Preventivo

(<2}

NO Quién lo ejecuta

Comentarios

Mecanicos

contratista

Mecanicos , Electricistas y contratistas

Mecénicos , Electricistas y contratistas

Técnicos mecanicos

Miguel Rosas y José Oropeza

Mecanicos , Electricistas y operarios

Mecénicos , Electricistas y contratistas

Mecanicos , Electricistas y contratistas

contratista y operadores

Mecanicos , Electricistas y contratistas

Mecanicos , Electricistas y contratistas

S R

Mecénicos y Electricistas

[E

Mecanicos

1 Mecanicos , Electricistas y operarios

Se reunen antes y exponen las fallas
puntuales y el dia de mtto se
planifica y ejecuta

Mecanicos , Electricistas y contratistas

Mecénicos y contratistas

José Oropeza

Mecénicos , Electricistas y contratistas

Mecanicos y Electricistas

Mecénicos , Electricistas y operarios

contratista

Mecénicos , Electricistas y operarios

I

Mecanicos , Electricistas y operarios

Mecénicos , Electricistas, contratistas y calidad

Electricistas

Mecanicos

Mecanicos y Electricistas

Mecénicos , Electricistas y contratistas

e

Mecanicos , Electricistas y contratistas

Mecanicos , Electricistas, operadores y
contratistas

[y

1 Mecéanicos

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 19 (Continuacion):
Respuesta a Pregunta 5a ¢Existe un Programa de Mantenimiento

Preventivo en el lugar (para la linea o la maquina)? ¢Quién lleva a cabo el

mantenimiento preventivo?

5A. Proceso de Mantenimiento Preventivo
S NO Quién lo ejecuta

Comentarios

Mecanicos , Electricistas, operadores y
contratistas

N

contratista

Mecanicos , Electricistas, operadores y
contratistas

M Rosa

Mecénicos , Electricistas y contratistas

Mecanicos y Electricistas

N

Mecanicos , Electricistas y contratistas

57 6

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados

Para conocer cuantas personas respondieron afirmativa o negativamente a la
pregunta si sabian la existencia de un programa de mantenimiento en la linea 26,
visualizar la siguiente grafica. (Ver grafica 7)

¢ Sabe si existe un Programa de Mantenimiento
Preventivo en lalinea 26?

9,52%

= Sl
= NO

90,48%

Gréfica 7. Grafica resultado de respuesta ¢sabe si existe un programa de
mantenimiento en el lugar (para la linea o la maquina)?. Tomado de los

resultados de la entrevista del Diagnostico de Empleados. Elaborado por la autora.
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La gréafica anterior muestra que solo un 10% aproximadamente de la totalidad
de los entrevistados (trabajadores de la linea 26) no conoce que existe un programa de
mantenimiento en la linea, y el restante (90% aprox.) respondi6 afirmativamente a
éste.

Ademaés compilando las respuestas, respecto a quién lo lleva a cabo, que
fueron iguales y sumando su frecuencia nos dio como resultado el siguiente cuadro

resumen (ver cuadro 20).

Cuadro 20:

Resumen de pregunta ¢Quién lleva a cabo el mantenimiento preventivo?

Lista de quién lleva a cabo el MP Suma
Mecanicos, Electricistas y Contratistas 21
Contratistas 6
Mecanicos , Electricistas y Operarios 5
Mecanicos y Electricistas 5
Mecénicos , Electricistas, Operadores y Contratistas 3

Comentarios * No existe mantenimiento a los equipos en sala de
preparacion.
* Se reunen antes y exponen las fallas puntuales y el dia de
mtto se planifica y ejecuta

Nota: tomado de Resumen de Diagndstico de Empleados

La mayoria (21 personas) supo responder correctamente quienes son los
responsables de ejecutar el mantenimiento preventivo en la linea, ya que los
encargados de hacerlo son efectivamente los mecanicos, electricistas y contratistas.
Las demas respuestas (inclusive no contabilizadas en el cuadro 20) no fueron las

correspondientes a la realidad. Con esto se observo claramente una falta de
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informacién en la linea, entonces no sélo pasd con la pregunta de los valores
aproximados de productividad sino que se suma el no conocer sobre el
mantenimiento preventivo que se le ejecuta a cada uno de los equipos de la linea
semanalmente. Ademas se puede decir que puede haber operadores de equipos que el
dia que le van a ejecutar mantenimiento a su maquina no se encuentra en el lugar, lo
que permitio visualizar otro punto de oportunidad, la falta de interaccion hombre —
maquina.

Igualmente es importante resaltar los comentarios realizados durante la
entrevista en esta pregunta, ya que mencionaron que no existia mantenimiento
preventivo en la sala de preparacion, sélo revisan las fallas y ejecutan el
mantenimiento al momento, y es precisamente esta area la que sale como causas
principales del tiempo muerto de la linea 26 en respuestas anteriores.

Retomando la pregunta 5 pero con la segunda parte, la 5b era ¢cuando existe
un problema en la maquina a quién notifican, como notifican, cudndo y como aprende
que la reparacion ha sido implementada? Obteniendo el siguiente cuadro resultado

(ver cuadro 21).

Cuadro 21:
Respuesta a Pregunta 5b ¢Cuando existe un problema con su maquina, a quién
notifican? ¢Como notifican? ¢ Cuando y cdmo aprende que la reparacion ha sido

implementada?

5B. Identificacién del Problemay Procesos de Notificacion
A quién se notifica ¢ Como sabe que el trabajo se realiz6?

Al Supervisor de Mantenimiento Me quedo en el sitio

Depende del problema Me quedo en el sitio

Al Personal de Mantenimiento Me quedo en presente

Al Personal de Mantenimiento Me quedo en presente

Al Supervisor de Mantenimiento Me quedo en el sitio

Mecanicos y eléctrico Me quedo en el sitio

Al Supervisor de Produccién Me quedo en el sitio

Al Personal de Mantenimiento revisando

Nota: tomado de Auxiliar Diagnéstico de Empleados
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Cuadro 21 (Continuacion):
Respuesta Pregunta 5b ¢Cuando existe un problema con su maquina, a quién

notifican? ¢Como notifican? ¢ Cuando y como aprende que la reparacion ha sido

implementada?

5B. Identificacién del Problemay Procesos de Notificacion

A quién se notifica

¢Como sabe que el trabajo se realiz6?

Al Personal de Mantenimiento

Me quedo en el sitio

Al Personal de Mantenimiento

Si no se presenta la falla nuevamente

Mecéanicos y eléctrico

Con la prueba

Al Supervisor de Produccion

Con la prueba

Al Supervisor de Produccion

Me quedo en el sitio

Al Supervisor de Produccion

Con la prueba

Mecanicos

Con la prueba

Al Supervisor de Produccion

Con la prueba

Al Personal de Mantenimiento

Con la prueba

Al Personal de Mantenimiento

Con la prueba

Al Supervisor de Produccion

Me quedo en el sitio

Al Personal de Mantenimiento

Me quedo en el sitio

Al técnico de elaboracion

Me quedo en el sitio

Al Supervisor de Produccion

Al Supervisor de Produccion

Me quedo en el sitio

Al Personal de Mantenimiento

Cuando arranca

Al Supervisor de Produccion

Con la prueba

Al Personal de Mantenimiento

Me quedo en el sitio

Al Personal de Mantenimiento

Con la prueba

Al Supervisor de Produccion

Al Supervisor de Mantenimiento

Al Supervisor de Produccion

Con la prueba

Al Supervisor de Produccion

Al Supervisor de Produccion

Con la prueba

Mecéanicos y eléctrico

Me quedo en el sitio

Mecéanicos y eléctrico

Me quedo en el sitio

Mecéanicos y eléctrico

Me quedo en el sitio

Mecanicos, eléctrico y técnico de preparacion

Mecénicos y eléctrico

Con la prueba

Al operador

Me quedo en el sitio

Mecéanicos y eléctrico

Con la prueba

Al Supervisor de Produccion

Me quedo en el sitio

Al técnico de elaboracion

Con la prueba

Al Supervisor de Mantenimiento

Me quedo en el sitio

Al técnico de elaboracion

Con la prueba

Mecéanicos y eléctrico

Con la prueba

Mecanicos y eléctrico

Con la prueba

Mecanicos

Con la prueba

Al Personal de Mantenimiento

Con la prueba

Al Personal de Mantenimiento

Al técnico de elaboracion

Con la prueba

Mecénicos y eléctrico

Me quedo en el sitio

Al Supervisor de Produccion

Me quedo en el sitio

Al Supervisor de Produccion

Me quedo en el sitio

Al Supervisor de Produccion

Me quedo en el sitio

Al Supervisor de Produccion

Por medio de Check List

Mecéanicos y eléctrico

Con la prueba y por radio

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados

62




Compilando la informacion del cuadro 21 y organizandolo segun las
respuestas de mayor frecuencia, se obtuvo el siguiente cuadro resumen (ver cuadro
22).

Cuadro 22:
Resumen de Pregunta 5b ¢ Cuando existe un problema con su méquina, a quién
notifican? ¢Como notifican? ¢Cuando y como aprende que la reparacion ha sido

implementada?

5B. Identificacién del Problemay Procesos de Notificacion

A quién se notifica Suma
Frecuencia
Supervisor de Produccién 18
Personal de Mantenimiento 13
acanicos y Eléctricos 11
Supervisor de Mantenimiento 4
Técnico de Elaboracion 4
2canicos 2
acanicos, Eléctrico y Técnico de Preparacién 1
¢ Coémo sabe que el trabajo se realiz6? Suma
Frecuencia
2 quedo en el sitio 24
1ando pruebo que el equipo Arranco y no presenta la Falla 20
lando Arranca 2
n la Prueba y por Radio 1
)r medio de Check List 1
no se presenta la falla nuevamente 1

Nota: tomado de Resumen de Diagndstico de Empleados
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Con esta pregunta se buscé conocer cuales eran los canales utilizados a la hora
de reportar una falla, consiguiendo respuestas correctas, ya que a la hora de ocurrir un
tiempo muerto de la llenadora, los operadores deberian reportar al supervisor de
produccion; si el entrevistado era supervisor debid responder que al personal de
mantenimiento (mecénicos y eléctricos de turno); si el personal entrevistado era de
mantenimiento responderian al supervisor de mantenimiento; y si personal del area de
elaboracion o preparacién debieron responder que notificarian al técnico de esa area.
Es decir, cada quien esta enterado de a quién deben llamar a la hora de ocurrir una
falla.

Con respecto a como lo notifican, no se anexo en el cuadro de resultados
porque todos los entrevistados coincidieron adecuadamente en las respuestas, los
operadores informaron que avisan personalmente al supervisor de produccion y éste
notifica al personal de mantenimiento por radio, de no estar en el area.

Las respuestas a como saben cuando la reparacion ha sido implementada,
como se puede observar en el cuadro 22, los operadores (quienes son la mayoria de
los entrevistados) informaron que se quedaban en el sitio esperando a que el equipo
siguiera funcionando, y los de mantenimiento expusieron que cuando probaban el
equipo y esperaban a que arrancara sin presentar la falla.

Continuando con los resultados a la serie de preguntas hechas en la entrevista,
la pregunta 6 buscaba informacion acerca de la calidad de los materiales utilizados en
linea, era ¢qué tanto afecta a su maquina la variabilidad de la materia prima? El
siguiente cuadro muestra las respuestas de los materiales que, segun los entrevistados,

ocasionan fallas o problemas en los equipos (ver cuadros 23y 24).
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Cuadro 23:
Respuesta a Pregunta 6 ¢Qué tanto afecta a su maquina la variabilidad de la

materia prima?

6. Problemas de Materia Prima
Bobina

Cinta de sellado
Peréxido

Pulpa

azlcar

Jugo

Acido

Pulpa acida
goma
Espesantes
Bandejas

Pitillos amatrillos
Pega

Plastico termencogible
Plastico stretch
Film plastico
Soda

esencias

Cartdn smurfi
Pulpa aconcagua

Nota: tomado de Auxiliar Diagnéstico de Empleados

Cuadro 24:
Respuesta a Pregunta 6 ¢Qué tanto afecta a su maquina la variabilidad de la

materia prima?

Problemas de Materia Prima:

. Cinta de Sellado : Calidad de la cinta de sellado

. Pulpa : Muy espesa

. Az(car : Llega con granos muy grandes

. Pulpa Acida : En especial la de aconcagua

. Las Bandejas (Carton del proveedor smurfit) : Carton doblado y diversidad de tamafio
. Pitillos Amarillos : El sensor es muy sensible con este color

. Pega : Diferentes proveedores

. Plastico Termencogible y Polyestrech : Calidad del insumo

. Film plastico : Diferentes micrajes

O©CoO~NOOOTD, WNPE

Nota: tomado de Resumen de Diagnostico de Empleados
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Los cuadros anteriores (23 y 24) mostraron que la calidad de los insumos es
otra oportunidad de mejora que tiene la linea para mejorar su productividad, ya que
ellos también son causantes de tiempos muertos en el dia a dia. Es importante resaltar
que vuelve a aparecer causantes de fallas en sala de preparacion y equipos antes
mencionados como pitilladora, cardboard packer y film wrapper.

La pendltima pregunta (7) explora la necesidad de adiestramientos en la linea,
y si aquellas fallas que se presentan dia a dia estan influenciadas precisamente por
falta de aptitudes. Dicha pregunta era ¢qué conocimientos adicionales o capacidad le
gustaria tener que pudiera mejorar la productividad de la linea? Obteniendo las

siguientes respuestas como resultado (ver cuadro 25).

Cuadro 25:
Respuesta a Pregunta 7 ¢ Qué conocimientos adicionales o capacidad le gustaria

tener que pudiera mejorar la productividad de la linea?

7. Conocimientos Adicionales Solicitados
Curso de SAP llenadora

Curso de SAP

Curso Funcionamiento de llenadora
Curso Funcionamiento de film wrapper
Todos los equipos ( mecanico) (calidad)
Supervision

Sellado transversal

Curso drink

Preparacion

asistente administrativo

Calidad

Curso de equipos auxiliares
Comunicaciones ( eléctrico)

PLC- Sofware

Neumética

Hidraulica

Curso funcionameinto de la carboard packer
Valvulas

Eléctricidad (preparador)

Manejo de personal

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Cuadro 25 (Continuacion):
Respuesta a Pregunta 7 ¢ Qué conocimientos adicionales o capacidad le gustaria

tener que pudiera mejorar la productividad de la linea?

7. Conocimientos Adicionales Solicitados
trabajo en equipo

manejo de emociones

Solucioén de fallas

Flex

Panel de tanques

Drink

Curso de mecanica y eléctrica de la llenadora ( llenador)
Proceso térmico

Curso formal de preparacion

Entrenamiento basico de electricidad ( Preparador)
Curso de preparacion - sistema

Sistema escada llenadora

SAP seguimiento de repuestos

Sistema de jaraba simple

Curso de mecanica y eléctrica

Curso de equipos nuevos instalados

Adiestramiento de preparacion

Curso basico de algunos procesos ya que los rotan a varios
equipos, lineas y turnos

Adiestramiento de herramientas de mejoras continuas

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados

Resumiendo y organizando los resultados en esta pregunta, respecto a cuales
son los conocimientos adicionales o capacidad que le gustaria tener que pudiera

mejorar la productividad de la linea, se obtuvo el siguiente cuadro (ver cuadro 26)
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Cuadro 26

Resumen Pregunta 7 /Qué conocimientos adicionales o capacidad

tener que pudiera mejorar la productividad de la linea?

le gustaria

7. Conocimientos Adicionales Solicitados

1.
2.

Manejo del SAP
Funcionamiento y Operacion de : Llenadora, Film Wrapper, Drink,

Carboard Packer, Flex, Panel de tanques,

. Supervisiéon del Personal. Manejo de Personal
. Sellado Transversal

. Preparacion

. Curso sobre equipos Auxiliares

. PLC. Software

. Neumética

. Hidraulica

. Trabajo en equipo

. Manejo de Emociones

. Solucién de Fallas

. Conocimientos Mecénicos y Eléctricos de la Llenadora
. Proceso Térmico

. Sistema Escada de la llenadora

. Manejo SAP, para realizar seguimiento a los repuestos
. Adiestramiento en herramientas de Mejora Continua

. Curso Basico de todos los equipos de la linea

Nota: tomado

de Resumen de Diagnéstico de Empleados

El personal entrevistado solicito por medio de esta pregunta, diversos

adiestramientos y entrenamientos necesarios para aumentar la productividad de la

linea. En los cuadros anteriores (cuadro 25 y 26) se puede visualizar la falta de

conocimientos técnicos en la linea, lo que implica una falta o un inadecuado

programa de capacitacion de los nuevos ingresos. Cuando se le hizo esta pregunta a

los entrevistados, muchos de ellos expresaron que les fueron asignados equipos sin un

adiestramiento técnico previo, aprendieron por otros que ya sabian manejar el equipo

y por la experiencia del dia a dia. Esto indica otra potencial oportunidad de mejora

para conseguir un aumento de productividad en la linea 26.

68



Finalmente solo al personal operativo se le preguntd ¢cuales son los
parametros importantes en su pieza de equipo? ¢cuales son sus rangos? ¢los ajusta o
son fijos? ¢por qué los ajustaria?

El siguiente cuadro, muestra un resumen de cuales son esos ajustes especiales

que los operadores ejecutan en linea (ver cuadro 27).

Cuadro 27:
Respuesta a pregunta final ¢cuéles son los ajustes especiales que los operadores

ejecutan en linea?

Ajustes Especiales

Peroxido

Temperatura de cAmara aséptica
Brix y acides
Temparatura

Espesor

Nivel de aceite
Tiempos de disolucién
Potencia sellado
presion aire
temperatura del agua
tiempos de cip
Inductores
Presurizacion

Presion de pega
Correccion de disefio
Temperatura de sellado
Volumen de agua
Volumen de producto
Nivel de gas

Tension

viscosidad
Cadenas
Paletizado

Nota: tomado de Auxiliar Diagnostico de Empleados
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Al igual que las preguntas antes expuestas, se organiza y resume las respuestas

a esta ultima en el siguiente cuadro (ver cuadro 28)

Cuadro 28:
Resumen de respuestas a pregunta final ¢cudles son los ajustes especiales que los

operadores ejecutan en linea?

Ajustes Especiales

. Perdxido

. Temperatura de camara aséptica
. Brix y Acidez

. Espesor

. Nivel de Aceite

. Tiempos de disolucidn

. Presion de Aire

. Temperatura del Agua

. Presion de la Pega

10. Temperatura de Sellado
11. Volumen de agua

12. Nivel de Gas

13. Tension

© 0O ~NOOThA, WNPRF

Nota: tomado de Resumen de Diagnéstico de Empleados

En esta pregunta se tratd de explorar la vulnerabilidad de los equipos ante la
variabilidad en los ajustes que son necesarios ejecutarles, ademas conocer si cada
persona sabe cuales son los parametros de los cuales debe estar pendiente. Los
resultados de la entrevista ante esta pregunta, muestran que la participacion e
interaccion hombre-maquina es necesaria para que cada equipo funcione
adecuadamente durante la operacion.

Continuando con la exposicién y andlisis de los resultados de los
instrumentos, la aplicacion de la lista de chequeo a los equipos de la linea 26, se
muestran a continuacion (cuadros del 29 al 40). El siguiente cuadro muestra la

evaluacion realizada al Pasteurizador Drink (ver cuadro 29)
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Cuadro 29:
Resultados de Lista de Chequeo de Auditoria Tal y Como Estéa del Pasteurizador

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Méquina Evaluada

Pasteurizador Drink

# Mandibulas

Fabricante Original

Tetra Pak Carton Ambient AB

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.
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Ndmero de Serie T5841130629
Nimero de Modelo T5841130629
Velocidades de la Maquina
indice de Velocidades en BPH por Paquete |its/min Its/min
Velocidad Considerada por Fabricante del Equipo Original (OEM) 5500 7500
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 20 3 60
2 [Sensoresoperando segtn disefio 10 3 30
3 [Maquina con Capacidad de Velocidad de Catalogo, empaques 20 3 60
4 |Medidores Funcionando en Buenas Condiciones: Presién, Caudal, Tempertatura, Nive 5 3 15
5 |Motores operando a la temperatura apropiada 5 3 15
Goma de Valvula fuera de posicién, no
6 |Pivotes y contactos en buen estado 5 0 0 |cierra (valvula de entrada del producto)
7 |Bombas funcionando adecuadamente 5 3 15
8 [VAlvulas en correcto funcionamiento 20 3 60
9 [Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5 3 15
Sin desechos, agua o material organico en el panel de control Manualgs Y conector antiexplosivo dentro
10 5 0 0  |del equipo
11 [Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5 3 15
12 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5 3 15
13 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5 3 15
14 [Componentes electricos segdn estandar 5 3 15
15 |Sensores de temperatura funcionando 15 3 45
1 Unidades de aire acondicionado trabajando 5 0 0 rs\l;;uncmna ni ¢l del equipo ni el de fa
17 |Programa de estandar de la maquina 15 3 45
18 |Presion suministro vapor adecuado 20 3 60
Se visualiza problema con la bomba de
Ausencia de condensado retorno de condensado, la trampa de
19 10 0 o |vapornoopera
20 |Plataforma de superestructura limpia (peso, barandas, exteriores) NA
21 |Limpieza pisos, paredes, adecuada 5 0 o |Presencia de agua en el piso
22 [Variadores de frecuencia en correcto funcionamiento 20 3 60
23 |Tuberfas (codos) segln disefio 5 3 15
Totales 645 22 555
Namero de Reparaciones en Rojo para estamaguina) 5
Puntuacién General | 86%




Recordando que la evaluacion se realizo en la escala siguiente:

0: Cuando no cumple el equipo con el item inspeccionado. No operativas

2: Cuando cumple pero las condiciones de operatividad no estan segun el
disefio. Operativas con desgastes

3: Cuando las condiciones de operatividad son las correctas y se encuentran
segun el disefio original del equipo. Operativas como nuevas

En el cuadro 29, la mayoria de los puntos evaluados del Pasteurizador Drink
fueron positivos, es decir, el funcionamiento del mismo se mostré segin las
condiciones de disefio del equipo, excepto en 5 aspectos que son los observados como
reparaciones rojas y a los cuales se les afiadi6 comentarios segin el consenso
ejecutado con los expertos y su grupo asignado. Este equipo no es prioritario a la hora
de invertir a corto plazo para aumentar la productividad.

A continuacion se presenta la evaluacion ejecutada a la Llenadora con la lista

de chequeo durante la Auditoria Tal y Como Esta (ver cuadro 30)

Cuadro 30:
Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta de la Llenadora

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Llenadora L26 # Mandibulas
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB 10
Nimero de Serie 21203/00214
Namero de Modelo TBA 250 B

Velocidades de la Maquina

indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora |Envases/min |Cajas/Horas
Velocidad Considerada por Fabricante del Equipo Original (OEM) 20000 333] 833]

Velocidad Real de Operacion

Punto Inspeccionado Coeficiente Evaluacion Puntaje Comentario
P . P Colocar etiquetas de identificacion de
Controles de M f d d .
1 |Controles de Maquina funcionando segiin disefio 20 3 60 funciones en el panel
) " P Solo existe sensor de salida, no existe
By Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio 10 3 30 de entrada
3 |Méaquina con Capacidad de Velocidad de Catalogo, empaques 20 0
4 |Medidores Funcionando en Buenas Condiciones: Presion, Caudal, Tempertatura 5 3 15
Motores con restos de soda proveniente
5 |Motores operando a la temperatura apropiada 5 0 0 de derrame de soda proveniente del CIP
6 |Sistemas de Lubricacion llenados apropiadamente 5 3 15
7 |Cilindros de aire libres de 6xido, picaduras o dafios por el agua 5 3 15
8 |No hay Agua en los Depésitos del Filtro Neumatico 5 3 15

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.
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Cuadro 30 (Continuacion):

Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta de la Llenadora

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Magquina Evaluada

Llenadora L26 # Mandibulas
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB 10
NGmero de Serie 21203/00214
Namero de Modelo TBA 250 B
Velocidades de la Maquina
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora |Envases/min [Cajas/Horas
Velocidad Considerada por Fabricante del Equipo Original (OEM) 20000 333 833
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion Puntaje Comentario
La méquina no usa fluidos hidraulicos
9 |No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso sino grasa sanitaria
10 |Dientes de pifiones y Engranajes de Velocidad sin desgaste ( Dientes Afilados) No tiene
11 |Sin ruidos en caja de cambios o ejes 5 2 10
12 |No hay vibracién en las unidades reductoras de Transmision o Cambios 5 0 0 Hay que reemplazar acoples
13 |Sin ranuras, marcas de calor o uniones rajadas en flechas y paneles 5 3 15
14 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5 3 15
15 [Sin desechos, agua o material organico en el panel de control 5 3 15
16 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5 3 15
17 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5 3 15
18 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5 3 15
19 |Gabinete en buena condicion, guardas y paneles en su lugar 5 3 15
20 |Componentes electricos segun estandar 5 3 15
21 |Sensores de temperatura funcionando 10 3 30
22 |Unidades de aire acondicionado trabajando 5 3 15
23 |Programa de estandar de la maquina 15 3 45
Se encontro moneda en el sensor de
Seguridades del tablero tablero eléctrico instalada sequridad de la puerta (EI AA no esta
2 5 0 0 trabajando)
Falta tapa lateral de la camara aseptica
- Tapas y cubiertas del sistema esteril instaladas . 0 Q transformado de sellado transversal
] i o ) Presencia de ruido ajeno (no se pudo
" Unidad de rodillos formadores sin juego execivo 10 ) 2 verificar por maquina en produccién)
27 |Elementos de sellado longitudinal en buenas condiciones 20 2 40 Condiciones normales de operacién
28 |Rodillo de péndulo operando segin estandar 20 3 60
29 |Sensor de nivel del bafio de peréxido operando 15 3 45
30 |Camara aséptica libre de residuos de papel y de polietileno 5 3 15
31 |Fuga de aire 0 H20 dentro de la unidad de servicios 5 2 10
32 |Unidad de servicios libre de elementos externos a la operacion 5 3 15
Presenta resto de soda, suciedad,
- Plataforma de superestructura limpia (peso, barandas, exteriores) 5 0 Q cubiertas no colocadas
34 |(Limpieza) de rodillos- pesos- paredes libre de residuos de papel y cinta 20 3 60
35 |Anillos de sello de presién de camara aséptica en buenas condiciones 10 3 30
36 |Rodillos no motonzados girando libremente 10 3 30
37 |Elementos de calentamiento de empalme limpio y sin residuo de polietileno 10 2 20 Se observaron limpios
38 |Sufudera de unidad de empalme en buenas condiciones 10 3 30
39 |Cuchilla de nivel de empalme en buenas condiciones 15 3 45
40 |Fotoluces limpias de residuos de polvo 5 3 15
41 |Magazzine (rodillos de acumulacién) con libre deslizamiento vertcal 15 3 45

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.
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Cuadro 30 (Continuacion):

Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta de la Llenadora

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Méquina Evaluada

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.
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Llenadora L26 # Mandibulas
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB 10
Numero de Serie| 21203/00214
NGmero de Modelo TBA 250 B
Velocidades de la Maquina|
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora [Envases/min [Cajas/Horas
Velocidad Considerada por Fabricante del Equipo Original (OEM) 20000 333 833
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion Puntaje Comentario
42 |Unidad empalme de cinta trabajando segun estandar 10 3 30
43 [Rodillos guia aplicador de cinta en buenas condiciones 10 3 30
44 |Aplicador de cinta en posicién mécanica seglin manual de mantenimiento 15 2 30
45 |Transformador cable y elemento de alta frecuencia trabajando segtin estandar (limpio, libre de polvo) 15 3 45
46 |Rodillos guia de papel en buenas condiciones 5 3 15
Fotoluces y conectores trabajando segin estandar Fotoluces trgpajando y conectores llenog
a7 5 0 0 de teflon / Silicon
Sest mandibula limpio / Unidad de control de volumen trabajando en buenas condiciones Limpia per]o I.a unidad de control con
48 15 2 30 Amarre plastico
49 |Sist de correccién ajusatado segtn manual de mantenimiento 20 3 60
50 |Flap de volumen sin golpes (en buenas condiciones) 20 3 60
51 [Sufrideras e inductores en buenas condiciones 10 3 30
52 |Sest de mandibula libre de ruidos ajenos a la operacion 5 2 10
53 [Rampa caida envases trabajando segun estandar (disefio) 5 3 15
54 [Cinta de alimentacién de plegadora trabajando correctamente 15 3 45
55 |Boquillas de sellado solapa limpias y ajustadas segtn manual de mantenimiento 5 2 10
Correas laterale y superior de cierre de solapa en buenas condiciones Desgastadas, no estan sellando (solapa
56 5 0 abierta, reporte del operador)
57 |Dedos de estrella salida de envases trabajando segun estandar 5 3 15
58 |Sincronismo mécanico y eléctrico de plegadora segiin manual de mantenimento 5 3 15
59 |Herramienta de ajuste de sincronismo en buenas condiciones 5 0
60 |Estiramiento en eslabones de cadena plegadora 5 2 10 Comienza a presentar desgaste
61 [Sistema de lubricacién de mandibulas y plegadora en buen estado 10 0 0 Fisicamente OK. Sensor suelto
Bomba de peréxido y valvulas neumaticas funcionando correctamente Alta temperatura en compartimiento de
62 10 2 20 la bomba
Sistema de recarga de peroxido funcionando segln disefio Problemas en la succién (Reporta el
63 5 0 0 operador). Soporte de carboya suelta
Problemas de comunicacién llenadora y
64 [Sistema de limpieza externa funcionando 10 0 0 Sala de Preparacion
65 [Valvula ABC funcionando correctamente sin presentar fuga 5 3 15
66 |Unidad de Cip: (Tapas y seguridades colocadas correctamente) 20 0 0 Sin tapas, sin seguridad
| No funciona correctamente. SCO4 =
| 67 |Sistema de recarga acido y toda funcionado 20 0 0 Bote en drenajes de soda y cido




Cuadro 30 (Continuacion):

Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta de la Llenadora

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Estd"

Maquina Evaluada

Llenadora L26 # Mandibulas
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB 10
Namero de Serie 21203/00214
Ndmero de Modelo TBA250B
Velocidades de la Maquina
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora [Envases/min |Cajas/Horas
Velocidad Considerada por Fabricante del Equipo Original (OEM) 20000, 333 833
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
| 68 |Valvulas de aire, vapor, H20 funcionando correctamente 20 2 40
| 69 |Sistema de dosificacion de soda acido operando bomba correctamente 10 2 20
No se pudo validar. Hace falta realizar
un test en lahoratorio de validacion de
| 70 |Medida de conductividad ajustado seguin manual de matanimiento soda al 2 %
| 71 |Sistema de registro de Cip operando 5 0 0 Operando pero no tiene papel
| 72 |Sello mecanico bomba funcionando correctamnte 20 2 40
73 [Fuga de quimico en sistema de Cip 20 0 0
Observaciones :
- Jumbo Rell : Cambio de Bateria
- Porta Bohina : No operativa, problema con el
Totales 2070 68 1435 sistema hidraulico. Operando con el de la linea 28 y
e
- Problemas con el control de volumen genera
trancamiento en la plegadora.
0 i A - - Problemas de concentracion del perdxido por
Namero de Reparaciones en Rojo para esta maquina| hosil suciedad del sistema,
- La maquina se detiene cuando realiza empalme de|
14 papel
Y - Insumo : Bobina con el core flojo
Puntuacion General 69%

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.

En esta evaluacion de la llenadora, obtuvo un 69% del total de la puntuacion

que indicaba qué tanto estaba la misma segun sus condiciones de disefio, esto quiere

decir que necesita ser tomada en cuenta para invertir en reparaciones porque

posiblemente por ella se estd ocasionando tiempo muerto en la linea, ademas como se

puede observar en el cuadro 30, las reparaciones en rojo resultado son 14. El experto
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con su equipo colocaron algunas observaciones que no son intrinsecas a la maquina

pero son causantes que ella falle.

A continuacion se presenta la evaluacion ejecutada al Codificador de Envases

con la lista de chequeo durante la Auditoria Tal y Como Esta (ver cuadro 31)

Cuadro 31:
Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta del Codificador de

Envases

PBI Drive the 5
Evaluaciéon "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Codificador de Envases

Fabricante Original DOMINO
Numero de Serie
Numero de Modelo A300
Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 20000
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion Puntaje Comentario
1 [Controles de Maquina funcionando segun disefio 10 3 30
2 |Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio 10 3 30
3 |Maquina con Capacidad de Velocidad Superior a la Llenadora 10 3 30 Capacidad : 24.000 empagque / Hora
4 |Medidores Funcionando en Buenas Condiciones 5 3 15
5 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 3 15
Se encontro restos de cajas de
Sin desechos, agua o material organico en el panel de control tintas y tinta dentro del cajon
6 5) 0 0 (suciedad).
7 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5 3 15
g |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5 3 15
9 [Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5 3 15
10 |Gabinete en buena condicion, guardas y paneles en su lugar 5 3 15
11 |Contenedor de tinta en condiciones secas y limpias 10 3 30
12 [Estructura libre de acumulacion excesiva de tinta 5 3 15
13 |Luces de falla en operacion (probar) 5 3 15
Nota : * El equipo esta presentando falla por
la viscocidad de la tinta.
* No posee electrovalvula en la limpieza de
agua en el envase lo cual produce perdida de
energia cuando para el equipo
Totales 255 13 240
Numero de Reparaciones en R0jo0 para esta maquinal 1
Puntuacién General 940

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.
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Como se pudo observar en el cuadro 31, el Codificador de Envases no es un

equipo que necesite actualmente reparaciones, ya que segun la evaluacion el equipo

estd funcionando segun sus condiciones de disefio, sélo se presentd una excepcion (la

reparacion roja) y se debid a falta de limpieza.

El siguiente cuadro muestra los resultados de la evaluacion del Acumulador

Hélix con la lista de chequeo durante la Auditoria Tal y Como Esta (ver cuadro 32)

Cuadro 32:
Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta del Hélix

PBI Drive the 5
Evaluacién "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Acumulador Hélix

Fabricante Original

Hartness International

Namero de Serie

75683 / 00071

Namero de Modelo

ACHX 663651 - 0200

Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 1020
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacién | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 10 3 30
Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio Se observa conexion con teipe en
2 10 2 20 el cableado de fotuluz de salida
3 [Motores operando a la temperatura apropiada 5 3 15
4 |Sistemas de Lubricacion llenados apropiadamente 5 3 15
Se recomienda colocar canaleta
para recolectar el lubricante
(Agua). Enviar a alcantarilla de
5 [No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso 5 2 10 drenaje
6 Dientes y Engranajes de Velocidad sin desgaste (Dientes Afilados) 5 3 15
7 |Sin ruidos en caja reductora y ejes 5 3 15
8 |No hay vibracién en las unidades reductoras de Transmisién o Cambios 5 3 15
9 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5 3 15
10 |Sin desechos, agua o material organico en el panel de control 5 0 0 Se observa presencia de papel
Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel CableaqP de;conectado,
11 5 0 0 proteccion caida o fuera del area
12 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5 3 15
13 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5 3 15
14 |Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en su lugar 5 3 15
15 |Cadena transportadora en condiciones segun disefio 15 2 30 Desgaste de la cadena
16 |Rodamientos en buenas condiciones 5 3 15
17 |Resortes de arafia no presentan elongacion 10 3 30
18 |Boquillas de lubricacién en condiciones segun disefio 10 3 30
19 |Todas las guardas de seguridad estan presente segun disefio 10 3 30
Totales 390 19 330
Namero de Reparaciones en ROjO para esta maquina| 2
Puntuacién General 85%

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.
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Los resultados del Acumulador Hélix mostraron que el equipo se encuentra a

un 85% de su funcionamiento segun las condiciones de disefio, solo presentd dos

reparaciones rojas, lo que indica que no es necesario darle prioridad a este equipo en

cuanto a la ejecucion de un mantenimiento correctivo.

A continuacidn se presentan los resultados de la evaluacion del Divider con la

lista de chequeo durante la Auditoria Tal y Como Esta (ver cuadro 33)

Cuadro 33:
Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta, de la Pitilladora

PBI Drive the 5
Evaluacién "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Pitilladora

Fabricante Original
Nimero de Modelo

Nimero de Maquina

Tetra Pak Carton Ambient AB

678253-0201

75641-18004

Velocidades de la Maquina

Paquetes

indice de Velocidades en BPH por Paquete

Envases/ Horal Envases/mi‘ Cajas/Horas

Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 21000 333 833
Velocidad Real de Operacién
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 10 3 30
Se recomienda implementar freno
automatico en la entrada de la
Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio pitilladora y reubicar la fotoluz que
se encuentra en la entrada del
2 10 2 20 equipo
3 |Motores operando a la temperatura apropiada 5 3 15
4 |Alimentacion electro principal adecuada 20 60
Actualmente se esta adaptando la
temperatura en el sistema nordson
de forma experimental, debido a
Unidad nordsom con los rasgos de temperatura adecuada que se realizo un cambio de
proveedor de insumo (pega), ya
que la pega utilizada
anteriormente, causaba problemas
5 20 0 0 de logistica.
6 |Insumo a la medida correcta 5 3 15
7 |Dientes y Engranajes de Velocidad sin desgaste (Dientes Afilados) 5 3 15
8 [Sin ruidos en el ejes 5 3 15
9 |No hay vibracién en las unidades reductoras de Transmision o Cambios 5 3 15
10 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5 3 15

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.
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Cuadro 33 (Continuacion):

Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta, de la Pitilladora

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Pitilladora
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB
Namero de Modelo 678253-0201
Nimero de Maquina 75641-18004
Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/HoralEnvases/mifCajas/Horas
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 21000 333 833
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
Se observa gran cantidad de pitillos, en el
interior de la maquina, debido a que los
Sin desechos, agua o material organico en el panel de control aplicadores no estaban colocando de forma
correcta los pitillos a los envases. También se|
observo pafio de limpieza en el interior del
equipo y producto terminado colocados en
11 5 0 0 lugar inadecuado (puertas)
12 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5 3 15
13 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5 3 15
14 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5 3 15
Se observa una de las guardas
Gabinete en buena condicion, guardas y paneles en su lugar desprendida y falta un
portamemoria en la parte interna
15 5 2 10 de la puerta para evitar el disquette
16 |Rodillos de alisamiento del plastico en buen estado NA
17 |Rodamientos de Bases Giratorios 10 3 30
18 |Correas sin desgastes excesivo 15 3 45
19 |Ajustes de las velocidades de las bombas correctas en los variadores electricos 5 3 15
20 |Temperatura del gabinete electrico adecuado 5 3 15
21 |Que no exista agua en el sistema de aire comprimido 10 3 30
22 |Alimentacion de aire con valores adecuados segun fabricante 10 3 30
23 |No existen juegos excesivos en las partes moviles del sistema de aplicacion de pitillos 20 3 60
24 |Servomotor funcionando adecuadamente 10 3 30
25 |Sincronismo de tambor aplicador correcto 15 3 45
) L Se observa los dedos del tambor
Dedos del tambor aplicador segun disefio )
aplicador doblados y con desgaste,
26 15 0 0 estos son realizados aqui en planta
27 |Boquillas de pega en buenas condiciones (sin obstruccién) 10 3 30
28 [Cuchilla sin presentar desgaste 15 3 45
0 Nota : Se observa que el sensor de
seguridad de las puertas esta
puenteado, lo cual es un riesgo
para la seguridad del operador del
0 equipo
Totales 765 27 630
Numero de Reparaciones en R0jo para esta maquina 3

Puntuacion General

82%

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.
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Las condiciones de operatividad de la Pitilladora estaban a un 82% respecto al
disefio, pero a pesar de ello, se debe tomar en cuenta las observaciones hechas por el
experto con su equipo, ya que las reparaciones rojas expuestas deben ejecutarse a
corto plazo porque atentan la seguridad del personal. Es importante resaltar, que la
Pitilladora fue uno de los equipos que presentd mas oportunidades en el Diagndstico
de Empleado, esto indica, que las fallas o tiempos muertos de ella se debid
generalmente a paradas no intrinsecas del equipo, mas bien a situaciones externas
como calidad de insumos.

El siguiente cuadro muestra los resultados de la evaluacion del Divider con la

lista de chequeo durante la Auditoria Tal y Como Esta (ver cuadro 34)

Cuadro 34:
Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Est4, del Divider

PBI Drive the 5

Evaluacién "Tal y Como Est&"
Maquina Evaluada

Divider
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB
Namero de Serie 597466 - 0101
Numero de Modelo Belt Brake
Velocidades de la Maquina| Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora|Envases/mifCajas/Horas
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 20000 333 833
Velocidad Real de Operacién
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 10 0 0 Se observaron cables desconectados
2 |Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio 10 3 30
3 |Motores operando a la temperatura apropiada 5 3 15
4 |Dientesy Engranajes de Velocidad sin desgaste (Dientes Afilados) 5 3 15
5 |No hay vibracion en las unidades reductoras de Transmision o Cambios 5 3 15
6 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5 3 15
Sin desechos, agua o material orgénico en el panel de control Se observaron restos de una
7 5 0 0 guarda de cableado sin uso
8 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5 3 15
9 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5 3 15
10 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5 3 15
11 |Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en su lugar 5 3 15
12 |Correas de frenos en buen estado 20 2 40 Se observa un leve desgaste
13 |Distribuidor segun disefio 10 3 30
Totales 285 13 220
Numero de Reparaciones en R0j0 para esta maquinal 2
Puntuacién General 7%

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.
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En el Divider resultaron dos reparaciones rojas, por lo tanto se puede decir
que tampoco es un equipo al cual se le deba dar prioridad para conseguir el aumento
de la productividad.

A continuacién se presentan los resultados de la evaluacion de la Film
Werapper Derecha con la lista de chequeo durante la Auditoria Tal y Como Esta (ver
cuadro 35)

Cuadro 35:
Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta, de Film Wrapper

Derecha
PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"
Maquina Evaluada
| Film Wrapper Derecha
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB
Numero de Serie 75667 - 00027
Numero de Modelo | Film Wrapper 68 / 674968 - 0300
Velocidades de la Maquina| Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 10500
Velocidad Real de Operacion 11559
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacién | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 10 3 30
2 |Sensores entrada/salida de linea operando segin disefio 10 3 30
3 |Motores operando a la temperatura apropiada 5 3 15
4 |Sistemas de Lubricacién de cadenas de transmision 5 3 15
5 |Estructura soporte de rodillos limpios 5 3 15
6 |Rodillos libres de residuos de pléastico o producto 5 3 15 No Accesible
7 |No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso NA
g |Dientes de pifiones sin desgaste o en mal estado ( Dientes Afilados) 5 3 15 No Accesible

Cadenas de la Transmision con la tensién apropiada (Sin arrastres/brincos) Evaluar la tension de la correa

9 5 2 10 blanca del empujador

10 |Protecciones o guardas en buen estado 10 3 30

11 |Sin ruidos chirriantes en caja y motoreductores 10 3 30

12 |No hay vibracion en las unidades reductoras de Transmision 5 3 15

13 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5 0 0 Terminales con teipe

14 |Sin desechos, agua o material organico en el panel de control 5 3 15

15 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5 3 15

16 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5 3 15

17 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5 3 15

18 |Gabinete en buena condicion, guardas y paneles en su lugar 5 0 0 Papel dentro del gabinete

19 |Ductos Eléctricos protegidos del agua, sujetados apropiadamente 5 2 10 Falta protectores contra agua
20 Bandas transportadoras en buen estado 1 5 o Esacl)tig:l;r;acién. Desgaste por
21 |Rodillos transportadores completos y ajustados con sus respectivos tornillos 10 3 30

22 |Rodillos motrices sin dafio en cojinete 10 2 20 Requiere limpieza

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos.
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Cuadro 35 (Continuacion):

Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta, de Film Wrapper

Derecha

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Estd"

Méaquina Evaluada

| Film Wrapper Derecha

Fabricante Original
Numero de Serie
Numero de Modelo

Tetra Pak Carton Ambient AB

75667 - 00027

Film Wrapper 68 / 674968 - 0300

Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 10500
Velocidad Real de Operacion 11559
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
23 |Transferencia de cadenas niveladas 10 3 30
24 |Freno alimentacion funcionando adecuadamente 15 2 30 Tiene una pieza no original
25 |Cinta transportadora sin desgaste o estirammiento 15 3 45
26 |Eje de transmisién funcionando adecuadamente 5 3 15
27 |Motor funcionando adecuadamente 15 3 45
28 |Sin fuga de aire en cilindros de accionamiento 3 15
29 |Sin fugas en conexiones de aire 3 15
30 |Sin fugas de aire en manguera 5 2 10 |Sustituir la pistola
31 |Electrovalvulas trabajando adecuadamente 10 3 30
32 |Tarjeta servocontroladora funcionando adecuadamente 5 3 15
33 |Conector adecuado cable servomotor 10 3 30
a4 Rodillos del almacén de peliculas giran libremente 5 5 10 Zi’;ﬁz:z;@zﬂgﬁz;?dmo del
35 |Ajuste adecuado de leva de mordaza 10 3 30
36 |Ajuste adecuado de rétula de mordaza 10 3 30
37 |Sufrideras sin desgaste 5 3 15
38 |Cuchillas bien posicionada y sin desgaste 10 3 30
Flujo de aire adecuado Presién de entragg de.9’5 bar
39 10 2 20 menor a la especificacion
40 |Resistencia de unidad de calentamiento funcionando correctamente 15 3 45
41 |Relé de estado so¢lido funcionando adecuadamente 10 3 30
42 |Adecuada medicion de termocupla 15 3 45
43 |Freno del film dentro de medida 5 3 15
44 |Velocidades adecuadas de cinta transportadora 5 3 15
45 |Nivel de aceite adecuado en el reservorio de aceite 5 3 15
6 Puntos de lubricacién no obstruidos 5 0 0 _I}Araatsgilzzélﬁztsruyendo area.:
47 |Ausencia de humedad dentro de tablero 5 3 15
48 |Sin fuga unidad de Mantenimiento de Aire 10 0 0 Existe fuga
49 [ldentificacion especifica de Manémetros 10 0 0 Identificar mejor los manémetros
Totales 1125 48 955 Observaciones : Revisar ajuste de presion
Numero de Reparaciones en R0jo para esta maquina 5 poreun camers fal do Him ot st o
PuntuaCiéﬂ General 3504 film se esta agotando

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos
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En la Film Wrapper Derecha resultaron 5 reparaciones rojas, dando como

resultado un 85% de la operatividad segun disefio.

El siguiente cuadro muestra los resultados de la evaluacion de la Film

Wrapper lzquierda con la lista de chequeo durante la Auditoria Tal y Como Esta (ver
cuadro 36)

Cuadro 36:
Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta, de Film Wrapper

Izquierda

PBI Drive the 5
Evaluaciéon "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Film Wrapper Izquierda

Fabricante Original
Numero de Serie
Numero de Modelo

Tetra Pak Carton Ambient AB

75667 - 00026

Film Wrapper 68 / 674968 - 0300

Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 10500
Velocidad Real de Operacion 11141
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 10 3 30
2 |Sensores entrada/salida de linea operando segln disefio 10 3 30
No estaba accesible realizar la
3 |Motores operando a la temperatura apropiada 5] 3 15 inspeccion
4 |Sistemas de Lubricacion de cadenas de transmision NA
5 |Estructura soporte de rodillos limpios 5 3 15
6 |Rodillos libres de residuos de plastico o producto 5 3 15
7 |No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso NA
] N . i ] No estaba accesible realizar la
8 Dientes de pifiones sin desgaste o en mal estado ( Dientes Afilados) 3 15 inspeccion
Cadenas de la Transmisién con la tensién apropiada (Sin arrastres/brincos) 3 15
10 |Protecciones o guardas en buen estado 10 3 30
11 |Sin ruidos chirriantes en caja y motoreductores 10 3 30
12 |No hay vibracion en las unidades reductoras de Transmision 5 3 15
13 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5 0 0 Terminales expuestos
14 |Sin desechos, agua o material organico en el panel de control 5 3 15
15 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5 3 15
Aire acondicionado fuera de
servicio. Tiene actualmente la
Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel puerta abierta. Superficie con
polvo, plano de papel en el
16 0 0 armario eléctrico
17 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 3 15
. . Puerta lateral derecha del
Gabinete en buena condicion, guardas y paneles en su lugar transportador de salida sin
18 5) 0 0 seguridad

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos
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Cuadro 36 (Continuacion):

Resultados en Auditoria Tal y Como Esta, de Film Wrapper Izquierda

PBI Drive the 5
Evaluaciéon "Tal y Como Est&a"

Maquina Evaluada

Film Wrapper Izquierda

Fabricante Original
Numero de Serie
Numero de Modelo

Tetra Pak Carton Ambient AB

75667 - 00026

Film Wrapper 68 / 674968 - 0300

Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 10500
Velocidad Real de Operacién 11141
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacién | Puntaje Comentario
19 |Ductos Eléctricos protegidos del agua, sujetados apropiadamente 5 2 10 Falta protector
20 |Bandas transportadoras en buen estado 10 3 30
? Rodillos transportadores completos y ajustados con sus respectivos tornillos 10 3 30
22 |Rodillos motrices sin dafio en cojinete 10 3 30
23 |Transferencia de cadenas niveladas 10 3 30
24 |Freno alimentacién funcionando adecuadamente 15 3 45
25 |Cinta transportadora sin desgaste o estirammiento 15 2 30 Desgaste normal
26 |Eje de transmision funcionando adecuadamente 5 3 15
27 |Motor funcionando adecuadamente 15 3 45
28 |Sin fuga de aire en cilindros de accionamiento 5 3 15
29 |Sin fugas en conexiones de aire 5 3 15
30 |Sin fugas de aire en manguera 5 3 15
31 |Electrovélvulas trabajando adecuadamente 10 3 30
Esta operando pero necesita
poner en funcionamiento el Aire
Acondicionado debido a que
32 |Tarjeta servocontroladora funcionando adecuadamente 5 2 10 mejoraria su desempefo
33 |Conector adecuado cable servomotor 10 3 30
34 |Rodillos del almacén de peliculas giran libremente 5 3 15
35 |Ajuste adecuado de leva de mordaza 10 3 30
36 |Aiuste adecuado de rétula de mordaza 10 3 30
37 |Sufrideras sin desgaste 5 2 10 Requiere limpieza
Influye la calidad del plastico.
Cuchillas bien posicionada y sin desgaste Funciona bien con plastico
progreso tipo wapper 225mm = 30
38 10 3 30 micras
39 |Flujo de aire adecuado 10 3 30
40 |Resistencia de unidad de calentamiento funcionando correctamente 15 3 45
41 |Relé de estado sélido funcionando adecuadamente 10 3 30
42 |Adecuada medicién de termocupla 15 3 45
43 |Freno del film dentro de medida 5 3 15
44 |Velocidades adecuadas de cinta transportadora 5 3 15
45 |Nivel de aceite adecuado en el reservorio de aceite 5 3 15
6 Puntos de lubricacion no obstruidos 5 o 3 Eg;lsjsednzgl(mhm Y repuestos
47 |Ausencia de humedad dentro de tablero 5 0
48 |Manguera de Agua 5 0 0 Ausencia de Pistola
. . - . Revisar fuga en filtro aire
49 Sin fuga unidad de mantenimiento de aire 10 0 0 principal
e Totales 1095 47 945
Namero de Reparaciones en R0jo0 para esta maquina 7
Puntuacién General 86%

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos
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En la Film Wrapper Izquierda resultaron 7 reparaciones rojas, dando como

resultado un 86% de la operatividad segun disefio. Al igual que la Pitilladora y la

Film Wrapper Derecha, no mostraron alto impacto comparandolo con los resultados

de ellos mismos en el Diagnostico de Empleados, lo que hizo inferir que los tiempos

muertos que en ellos se presentan se deben factores extrinsecos al equipo.

A continuacion se presentan los resultados de la evaluacién del Conversor

(Converger) con la lista de chequeo durante la Auditoria Tal y Como Esta (cuadro 37)

Cuadro 37:

Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta, del Conversor

PBI Drive the 5
Evaluacién "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Conversor (2 vias en 1)

Fabricante Original
Numero de Serie
Numero de Modelo

Tetra Pak Carton Ambient AB

Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 20000
Velocidad Real de Operacién
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluaciéon | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 10 3 30
2 |Sensores acumulacién operando segun disefio 10 3 30
3 [Motores operando a la temperatura apropiada 5 3 15
4 |[Sistemas de Lubricacion llenados apropiadamente NA
5 |No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso NA
6 |Dientesy Engranajes de Velocidad sin desgaste (Dientes Afilados) 3 15
7 |No hay vibracion en las unidades reductoras de Transmision o Cambios 3 15
8 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 3 15
Sin desechos, agua o material organico en el panel de control Se encontro Manual Eléctrico del
9 5 0 0 equipo dentro del tablero
10 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 10 3 30
11 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 10 3 30
12 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5 3 15
13 |Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en su lugar 5 3 15
Las correas poseen desgaste
Correas de frenos en buen estado deb@o al uso aunqgg e
mantienen en condiciones de
14 5 2 10 operatividad
15 |Distribuidor segun disefio 5 3 15
Rodamientos con desgaste poco
apreciable. Mantienen
16 |Rodamientos en buenas condiciones 10 2 20 condiciones de trabajo
17 |Guias ajustadas adecuadamente 5 3 15
Totales 300 15 270
Namero de Reparaciones en R0jo para esta maquinal 1
Puntuacién General 90%

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos
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Como se pudo observar en el cuadro 37, en el Conversor sélo se present6 una

reparacion roja, por lo que no es conveniente darle prioridad a este equipo, ademas se

encontrd a 90% de la operatividad segun disefio.

El siguiente cuadro muestra los resultados de la evaluacién de la Cardboard

Packer con la lista de chequeo durante la Auditoria Tal y Como Esté (ver cuadro 38)

Cuadro 38:
Resultados Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta, de Cardboard Packer

PBI Drive the 5

Evaluacién "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Cardboard Packer

Fabricante Original
Numero de Serie

Numero de Modelo

Tetra Pak Carton Ambient AB

75645 - 00001

Tetra CBP 22 /660951 -0200

Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Tripack/hr Env/hora |Cajas/hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 12000 36000 1500
Velocidad Real de Operacion 8499 25497 1062
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacién | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segin disefio 10 3 30
2 |Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio 10 3 30
3 |Maquina con Capacidad de Velocidad Superior a la Llenadora 10 3 30
4 |Medidores Funcionando en Buenas Condiciones 5 3 15
5 |Motores operando a la temperatura apropiada 5) 3 15
6 |Sistemas de Lubricacion llenados apropiadamente B 3 15
Cilindros de aire libres de 6xido, picaduras o dafios por el agua Se observan los cilindros con restos
7 5 2 10 de carton, provenientes de las cajas
8 |No hay Agua en los Depositos del Filtro Neumatico 5) 3 15
Se observa lubricante en el piso, debido a
que se encontraba manguera del sistema
9 |No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso 5) 0 0 de lubricacién desconectado
10 |Dientes y Engranajes de Velocidad sin desgaste (Dientes Afilados) 5 3 15
11 |Cadenas de la Transmision con tension apropiada (Sin arrastres/brincos) 5 3 15
12 [Sin ruidos en caja de cambios o flechas 5) 3 15
13 |No hay vibracion en las unidades reductoras de Transmision o Cambios 5 3 15
14 |Sin ranuras, marcas de calor o uniones rajadas en flechas y paneles 5 3 15
15 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5 3 15
16 |Sin desechos, agua o material organico en el panel de control 5 3 15
17 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5 3 15
18 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5 3 15
19 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5 3 15

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos
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Cuadro 38 (Continuacion):

Resultados Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Esta, de Cardboard Packer

PBI Drive the 5
Evaluacién "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Cardboard Packer

Fabricante Original
Numero de Serie

NUmero de Modelo

Tetra Pak Carton Ambient AB

75645 - 00001

Tetra CBP 22/ 660951 -0200

Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Tripack/hr Env/hora |Cajas/hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 12000 36000 1500
Velocidad Real de Operacion 8499 25497 1062
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion| Puntaje Comentario
Gabinete en buena condicion, guardas y paneles en su lugar Se observan restos de elementos

20 5) 2 10 del panel de control

21 |Pegamento aplicado apropiadamente- revisar rotura de la fibra 20 60

22 |Sistema de vacio aplicado/recogiendo apropidamente el carton 10 3 30
Se observa gran cantidad de
restos de carton y pega en el

23 |Maquina libre de acumulacion en exceso de residuos 20 0 0 interior del equipo
Se observa una guarda de

24 |Guardas de seguridad funcionando adecuadamente 20 0 0 proteccién puenteada

25 |Servomotores funcionando correctamente B 3 15

26 |Pardmetros en el equipo correctos 15 3 45

27 |Malla transportadora sin estiramiento 15 3 45

28 |Sistema de barras empujadoras trabajando segun disefio 5 2 10 Se eliminé la barra de alineacion
Se observa barra empujadora

29 |Sistema de barras empujadoras trabajando adecuadamente 5 0 0 doblada

30 |Ausencia fuga de aire en pistones, mangueras, conexiones 5) 3 15

31 |Ausencia de lubricante en vias

32 |Sincronismo freno 10 3 30

33 |Ventosas succionan carton correctamente 5) 3 15

34 |Electrovalvulas sin falla 15 2 30 Contaminada por restos de carton

35 |Dedos de cadena arrastre cajas completos y bien posicionados 10 3 30

36 |Sistema Nordson operando segln disefio 15 3 45

37 |Guias teflon sin presentar desgaste 5 2 10 Presenta un leve desgaste
Boquillas sin obstruccion pero

38 |Boquillas de calentamiento sin obstruccion, limpias 10 0 0 muy sucias

39 |Freno entrada segun disefio 10 3 30
Se observa desgaste en uno de

40 |Magazzine de cajas funcionando segun disefio 10 2 20 los rodillos
Se observan las cadenas en mal estado (
Estiramiento, desgaste, diferencia de

41 |Cadena arrastre de cajas segun disefio 10 0 0 medidas entre eslabones)

Totales 1005 40 750
Numero de Reparaciones en R0jo para esta maguina 6
Puntuacién General 75%

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos
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La Cardboard Packer tuvo en la evaluacion 6 reparaciones rojas pero con

coeficientes altos (segun la importancia) por lo que obtuvo de resultado un 75% de

operatividad segun su condicion de disefio. Esto hace pensar que es importante tomar

en cuenta este equipo a la hora de evaluar qué tanto esta afectando el mismo en la

baja productividad de la linea.

A continuacion se presentan los resultados de la evaluacion del Horno con la

lista de chequeo durante la Auditoria Tal y Como Esta (cuadro 39)

Cuadro 39:
Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Est4, del Horno

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Horno

Fabricante Original
Nimero de Serie

Nimero de Modelo

Tetra Pak Carton Ambient AB

75670 /00144

Tetra Tray Shrink 51 / 674851-1800

Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Cajas/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 1200
Velocidad Real de Operacién 1032
Punto Inspeccionado Coeficiente| Evaluacién |  Puntaje Comentario
1 [Controles de Maquina funcionando segun disefio 10 3 30
2 |Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio 10 3 30
3 |Méquina con Capacidad de Velocidad Superior a la Llenadora 10 3 30
4 [Medidores Funcionando en Buenas Condiciones 5 3 15
5 |Motores operando a la temperatura apropiada 5 3 15
6 |Cilindros de aire libres de oxido, picaduras o dafios por el agua 5 3 15
7 |No hay Agua en los Depositos del Filtro Neumatico 5 3 15
8 |No hay fluido hidrulico o lubricante tirado en el piso 5 3 15
9 |Dientesy Engranajes de Velocidad sin desgaste (Dientes Afilados) 5 3 15
10 |cadenasdela Transmisién con tensién apropiada (Sin arrastres/brincos) 5 2 10 Le falta tension a la malla del horno
11 |Sin ruidos en caja de cambios o flechas 5 3 15
12 |No hay vibracion en las unidades reductoras de Transmisién o Cambios 5 3 15
Sin ranuras, marcas de calor o uniones rajadas en flechas y paneles PahEI cpntlene piezas sueltas en
13 5 2 10 su interior
14 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5 3 15
Sin desechos, agua o material organico en el panel de control Presencia de repuestos en el
15 5 2 10 interior del panel

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos
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Cuadro 39 (Continuacion):

Resultados de Lista de Chequeo, Auditoria Tal y Como Est4, del Horno

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Horno

Fabricante Original
Nimero de Serie

Nimero de Modelo

Tetra Pak Carton Ambient AB

75670/ 00144

Tetra Tray Shrink 51 / 674851-1800

Velocidades de la Maquinal Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Cajas/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 1200
Velocidad Real de Operacion 1032
Punto Inspeccionado Coeficiente| Evaluacion |  Puntaje Comentario
16 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5 3 15
17 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5 3 15
18 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5 3 15
19 |Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en su lugar 5 3 15
Cuando la caja presenta problemas de
solapa se evidencian problemas de sellado
en el horno. Se observan problemas con el
sellado del plastico termoencogible en los
productos terminado. (Se abre la envoltura
20 |Envoltura ajustada en todas los paquetes 20 3 60 luego del sellado)
21 |Operacion sin atorones de paquetes y contenedores 20 3 60 Idem punto 23
22 |Maquina libre de acumulacién en exceso de residuos 5) 3 i
Totales 465 22 450
Numero de Reparaciones en R0j0 para esta maquinaj 0
Q70

Puntuacion General

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos

El horno no presentd en la evaluacion reparaciones rojas, mas sin embargo

tuvo algunos puntos donde las condiciones de operatividad no estin segun el disefio,

y algunas partes o piezas presentaban desgastes. A pesar de ello, no se debe tomar en

cuenta este equipo para darle prioridad a aquellos que realmente afectan la

productividad de la linea 26.

El siguiente cuadro muestra los resultados de la evaluacién de la Envolvedora

de Paletas durante la Auditoria Tal y Como Esta (ver cuadro 40)
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Cuadro 40:
Resultados de Lista de Chequeo, en la Auditoria Tal y Como Esta, de la

Envolvedora de Paletas

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Envolvedora de Paletas

Fabricante Original

Filma Packaging Machines

Puntuacién General

Nota: evaluacion ejecutada por los expertos

Namero de Serie 8027
Nimero de Modelo FP 30S CP670 (150%)
Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM)
Velocidad Real de Operacién
Punto Inspeccionado Coeficiente| Evaluacion [ Puntaje Comentario

L Controles de Maquina funcionando segun disefio 10 0 0 zﬁ‘:}?:;;el:zf;:; presi6n de
2 [Motores operando a la temperatura apropiada 5 3 15
3 [No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso 5 0 0 Restos de Lubricante en el piso
4 |Sin ruidos en caja reductora y ejes 5 3 15
5 |No hay vibracion en las unidades reductoras de Transmision o Cambios 5 3 15
6 [Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5 3 15

Sin desechos, agua o material orgénico en el panel de control Se encontro desecho de material
7 5 0 de empaque y presencia de polvo
8 [Rodillos de alisamiento del plastico en buen estado 5 0 Rodillos en mal estado

Totales 135 8 60

Nimero de Reparaciones en R0j0 para estamaquinal 4

La Envolvedora de Paletas fue el equipo que presentd méas oportunidad de

mejora segun los resultados obtenidos, ya que se encontrd en un 44% operando segun

disefio, lo que indicé que se le debe prestar atencion al mismo.
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Siguiendo con la exposicion y analisis de los resultados de los instrumentos, la
utilizacion del formato de resumen de paradas en la toma de tiempo y observaciones
directas durante 32 horas en cada uno de los equipos de la linea 26, arrojaron los
resultados que se muestran a continuacién (ver cuadros desde 41 al ).

El resumen de las paradas intrinsecas a la Llenadora se muestra a continuacion

(ver cuadro 41)

Cuadro 41:
Resultados de la Compilacion de la data de paradas de Llenadora recogida en

Auditoria Multiturno

PARTES FALLAS % PARADA F
SISTEMA MANDIBULA 61% 13
FALLA DE SELLADO TRANSVERSAL 43% 6
INTERRUPCION LEVANTAMIENTO PROGRAMA 9% 1
PROBLEMA CON CORRECCION DE DISENO 9% 5
MALA FORMACION DE ENVASES 1% 1
SUPER-ESTRUCTURA 26% 1
FALLA EN EJECUCION DE CIP LLENADORA 26% 1
CAMARA ASEPTICA 7% 4
FALLA SELLADO LONGITUDINAL 5% 1
ROTURA DE PAPEL 2% 3
ACCIONAMIENTO PRINCIPAL 4% 4
MAQUINA DETENIDA 1% 4
UNIDAD DE EMPALME AU 1UMATICO (ASU) 1% 2
NO REALIZA EMPALME EN APLICADOR DE CINTA 1% 1
ROTURA DE PAPEL EN EL ASU 1% 1
PLEGADORA 1% 1
TRANCAMIENTO EN PLEGADORA 1% 1

Total general 100% 25

Nota: elaborado por la autora.

La siguiente gréafica de Pareto (ver grafica 8) resume cuéles fueron las paradas
intrinsecas al equipo durante la Auditoria Multiturno, el impacto de cada una de ellas

y su frecuencia.
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Gréfica 8. Grafico de Pareto de los tiempos de falla de la Llenadora durante las
32 horas de registro de tiempos de paradas. Tomado de los resultados de
compilacion de todas las paradas registradas en la llenadora en Auditoria Multiturno.

Elaborado por la autora.

Para un mayor detalle, se adicionan las causas de las fallas, obteniendo la
siguiente gréfica (ver grafica 9).
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Gréfica 9. Grafica de Pareto de los tiempos de falla de la Llenadora Detallado.
Tomado de los resultados de compilacion de todas las paradas registradas en la

Ilenadora en Auditoria Multiturno. Elaborado por la autora.

Los resultados de las paradas intrinsecas a la llenadora mostraron que el
mayor impacto en pérdida de tiempo por parada fue en el sistema de mandibula, y al
visualizar la gréafica 9 con mayor detalle, se observa que el mayor impacto igualmente
tanto en tiempo improductivo como en frecuencia de paradas, en las 32 horas de
observacion, fueron las fallas en el sellado transversal, seguido de los problemas con

correccion de disefio.
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A continuacién se expone el resumen de la compilacion de la data de paradas

de la Film Wrapper Derecha, resultado de la Auditoria Multiturno (ver cuadro 42)

Cuadro 42:
Resultados de la Compilacion de la data de paradas de la Film Wrapper

Derecha, recogida en Auditoria Multiturno

PARTES CAUSAS % PARADA F
EMPUJADOR 61% 24
INADECUADA POSICION DEL PITILLO 40% 7
ENVASE MAL FORMADO 18% 15
FALTA LUBRICACION 3% 2
SECCION DE ENTRADA 17% 8
DESAJUSTE GUIA ENTRADA 9% 4
POSICION INADECUADA DEL FRENO % 3
FALLA ELECTROVALVULA DEL CILINDRO 1% 1
AGRUPADOR 15% 3
MAL POSICIONAMIENTO DE PISTONES DE AGRUPAMIENTO % 1
FALLA DE FRENO DE ENTRADA % 1
DESAJUSTE SENSORES 1% 1
ARMARIO ELECTRICO 6% 3
VARIADOR DE FRECUENCIA 6% 3
OPERACIONES 2%
OPERADOR OLVIDA EJECUTAR CAMBIO DE BOBINA DEL FILM 2% 1

Total general 100% 39

Nota: elaborado por la autora.

La siguiente grafica muestra el Pareto resultado del resumen del cuadro 42,
que muestra el impacto que tuvo la Film Wrapper Derecha durante las 32 horas de

estudio (ver grafica 10)
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GAP FILM WRAPPER DERECHA

mm Suma de % PARADA —e— Suma de F

70,0% — -+ 30
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60,0% —+
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30,0% —+

% Tiempo Parada

20,0% —+
14,6%

10,0% -

EMPUJADOR SECCION DE AGRUPADOR ARMARIO OPERACIONES
ENTRADA ELECTRICO

Gréfica 10. Gréafico de Pareto de los tiempos de falla de la Film Wrapper
Derecha durante las 32 horas de registro de tiempos de paradas. Tomado de los
resultados de compilacion de todas las paradas registradas en la llenadora en

Auditoria Multiturno. Elaborado por la autora
Con un mayor detalle de las fallas y sus causas, especificando el impacto en

porcentaje en base al tiempo de parada total del equipo, y la frecuencia de cada una

de ellas, se expone la siguiente grafica (ver gréfica 11)
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GAP FILM WRAPPER DERECHA (DETALLADA)

mmm Suma de % PARADA —o— Suma de F ‘

45% + T+ 16
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I I l;//-NA) | 2

m

10% -

5% -

0% -

EMPUJADOR SECCION DE ENTRADA AGRUPADOR ARMARIOPERACIONES
ELECTRICO

Grafica 11. Gréafica de Pareto de los tiempos de falla de la Film Wrapper
Derecha Detallado. Tomado de los resultados de compilacion de todas las paradas

registradas en la llenadora en Auditoria Multiturno. Elaborado por la autora.

En la grafica 10 se puede observar que el mayor impacto en la Film Wrapper
Derecha tanto en tiempo improductivo como en frecuencia de ocurrencia de la parada
fue el empujador, el cual en el gréfico 11, se muestra que fall6, impactando el tiempo
la inadecuada posicién de los pitillos en los envases, pero impactando en frecuencia
(pasd mas veces) los envases mal formados de la llenadora o deformados en equipos
como hélix, pitilladora, divider o vias transportadoras (que se encuentran antes de él).

El resumen resultado de la compilacion de la data de parada de la Film

Wrapper Izquierda se muestra a continuacion (ver cuadro 43)
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Cuadro 43:
Resultados de la Compilacion de la data de paradas de la Film Wrapper

Izquierda, recogida en Auditoria Multiturno

PARTES CAUSAS % PARADA F
EMPUJADOR 81% 18
ENVASE DANADO 71% 12
PITILLO DANADO 8% 5
FALTA LUBRICACION 2% 1
UNIDAD DE SELLADO 10% 1
SENSORES DE POSICION 10% 1
AGRUPADOR 5% 3
FALLA DE FRENO DE ENTRADA 5% 3
SECCION DE ENTRADA 2% 1
POSICION INADECUADA DEL FRENO 2% 1
UNIDAD DE DESCARGA 2% 1
RODAMIENTOS TRANCADOS 2% 1

Total general 100% 24

Nota: elaborado por la autora.

Organizando los resultados observados en el cuadro 43, en una Grafica de
Pareto de la Film Wrapper lzquierda, en donde se visualice tanto el impacto por
tiempo improductivo como por frecuencia, se obtiene la siguiente grafica (ver grafica
12)
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Grafica 12. Gréafica de Pareto de los tiempos de falla de la Film Wrapper
Izquierda. Tomado de los resultados de compilacion de todas las paradas registradas
en la llenadora en Auditoria Multiturno. Elaborado por la autora

Con un mayor detalle de las fallas, se puede observar una grafica la cual

muestra las causas con su impacto igualmente, tanto por tiempo improductivo como

por frecuencia (ver gréfica 13).
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% Tiempo de Parada

GAP FILM WRAPPER IZQUIERDA (DETALLADA)

= Suma de % PARADA —o— Suma de F ‘

80% - 14
71%

70%

60%

50%

40% +

30%

20% —+

10% +

0% - , = — , - [ — . —_—— 0
ENVASE PITILLO FALTA SENSORES DE| FALLA DE POSICION RODAMIENTOS
DARADO DARNADO LUBRICACION POSICION FRENO DE INADECUADA | TRANCADOS
ENTRADA DEL FRENO
EMPUJADOR NO SE POSICIONA ENVASES CANTIDAD | FALLA FRENO | LUBRICACION
ADECUADAMENTE SUELTOS (NO | INADECUADA DE
FORMA DE ENVASES | ALIMENTACION

Gréafica 13. Gréfica de Pareto de los tiempos de falla de la Film Wrapper
Izquierda Detallada. Tomado de los resultados de compilacion de todas las paradas

registradas en la llenadora en Auditoria Multiturno. Elaborado por la autora.

En la Film Wrapper lzquierda, al igual que en la derecha, en las 32 horas de
estudio se presentaron mas paradas en el empujador, y la grafica 13 muestra que la
causa de que el mismo no se posicione adecuadamente son los envases dafiados que
entran al equipo, y que vienen de esa manera desde equipos anteriores.

Las paradas de la Pitilladora se compilaron igualmente obteniendo la misma

informacion que los otros equipos, como se muestra a continuacion (ver cuadro 44)
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Cuadro 44:
Resultados de la Compilacion de la data de paradas de la Pitilladora, recogida
en Auditoria Multiturno

PARTES CAUSAS % PARADA F
UNIDAD APLICADORA 47% 9
TAMBOR CON RESIDUOS DE PEGA 14% 4
TRANCAMIENTO DE CADENA DE PITILLOS (SE PARTE) 14% 3
CADENA DE PITILLOS DEFORMES (FINAL DE CAJAS) 12% 1
DESINCRONIZACION DE UNIDAD APLICADORA 8% 1
SALIDA 45% 12
ENVASE ATASCADO EN LA SALIDA 35% 9
VIAS CON PITILLOS ATASCADOS 6% 1
ENVASE ATASCADO POR RESIDUOS DE PEGA EN GUIAS 4% 2
CALIDAD 6% 1
CADENA PITILLO EN MAL ESTADO 6% 1
ENTRADA 2% 1
DESAJUSTE GUIAS 2% 1

Total general 100% 23

Nota: elaborado por la autora.

La gréfica de Pareto resultado de la Pitilladora es la siguiente (ver gréafica 14)

GAP PITILLADORA

s Suma de % PARADA —o—Suma de F

45% 39% T 12
40% -+
35% -+
30%
25% -+

20% —
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6%

- 2%
; || o

t t t t
SE DETIENE ENVASES SIN MAQUINA SE SE MAQUINA ENVASE

5%

0%

EL EQUIPO EN PITILLOS DETIENE POR DESPEGAN DETENIDA - ATASCADO EN
SALIDA CADENA PITILLOS CALIDAD ENTRADA
PITILLOS

Gréfica 14. Grafica de Pareto de los tiempos de falla de la Pitilladora. Tomado de
los resultados de compilacion de todas las paradas registradas en la llenadora en

Auditoria Multiturno. Elaborado por la autora.
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% Tiempo de Parada

Igualmente, se refleja un mayor detalle de las paradas en la siguiente gréafica

(ver gréfica 15).

GAP PITILLADORA (DETALLADO)

mmm Suma de % PARADA —o—Sumade F ‘

40%
35% -+
30% -+
25% -+
20%
15%
10% —+

5% -

35%
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It

UNIDAD APLICADORA

CALIDAD

Gréfica 15. Gréfica de Pareto de los tiempos de falla de la Pitilladora Detallado.

Tomado de los resultados de compilacion de todas las paradas registradas en la

Ilenadora en Auditoria Multiturno. Elaborado por la autora.

En la gréafica 14, se observa que las paradas mas repetitivas y que ocasionaron

mayor pérdida de tiempo fueron ocurridas en la salida de la Pitilladora, y al mirar la

gréfica 15 se detalla que la causa fue por envases atascados e influenciados por las

fallas ocurridas en la unidad aplicadora como: tambor con residuos de pega y

desincronizacion de unidad aplicadora.

Las paradas del Acumulador Helix que se presentaron, en resumen fueron las

siguientes (ver cuadro 45).
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Cuadro 45:
Resultados de la Compilacion de la data de paradas del Acumulador Hélix,

recogida en Auditoria Multiturno

PARTES CAUSAS % parada F
ARANA 100% 3
ENVASES MAL FORMADOS 43% 1
RESIDUO DE AGUA EN SENSOR 29% 1
RESIDUO DE PRODUCTO EN SENSOR 29% 1

Total general 100% 3

Nota: elaborado por la autora.

La Grafica de Pareto resultado del Acumulador Hélix se muestra a

continuacion (ver grafica 16)

GAP ACUMULADOR HELIX
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Gréfica 16. Grafica de Pareto de los tiempos de falla del Acumulador Helix
correspondiente a las 32 horas de estudio. Tomado de los resultados de
compilacion de todas las paradas registradas en la llenadora en Auditoria Multiturno.

Elaborado por la autora.
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Los resultados del Acumulador Hélix mostraron que las fallas ocurridas
durante las 32 horas de estudio se presentaron en la Arafia, parte esencial del equipo,
y que fueron causadas por envases mal formados (provenientes de la llenadora) y
residuos de agua o jugo en los sensores.

Es necesario resaltar la importancia que tiene un adecuado ajuste de la
maquina llenadora para una correcta formacion de envases, porque de lo contrario,
ocasiona paradas en equipos aguas abajo, como se pudo visualizar en las film
wrappers, pitilladora e incluso en el acumulador hélix.

Las paradas ocasionadas por el Converger fueron las siguientes (ver cuadro
46).

Cuadro 46:
Resultados de la Compilacion de la data de paradas del Conversor (Converger),

recogida en Auditoria Multiturno

PARTES CAUSAS % F
ENTRADA 100% 6
FALLA COMUNICACION 36% 1

POSICION INADECUADA DEL FRENO 64% 5

Total general 100% 6

Nota: elaborado por la autora.

La Grafica de Pareto resultado del Converger fue la que aparece a

continuacion (ver grafica 17)
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GAP CONVERGER

mmm Suma de % PARADA —o— Suma de F
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ATASCO DE TRIPACK EN FRENO ALIMENTACION DE UNA SOLA LINEA (CON AMBAS
FILM WRAPPER OPERATIVAS)

Gréfica 17. Gréfica de Pareto de los tiempos de falla del Converger. Tomado de
los resultados de compilacién de todas las paradas registradas en la llenadora en

Auditoria Multiturno. Elaborado por la autora.

El Conversor o Converger fallé en la entrada, a causa de atascos en el freno y
por inadecuada alimentacion a las lineas de las film wrappers.
Asimismo se presentaron ciertas paradas en el Divider que se muestran a

continuacion (ver cuadro 47)

Cuadro 47:
Resultados de la Compilacion de la data de paradas del Divisor (Divider),

recogida en Auditoria Multiturno

PARTES CAUSAS % F
ACCIONAMIENTO PRINCIPAL 63% 2
SE DISPARA SERVOMOTOR DEL DIVIDOR 63% 2
ENTRADA 25% 1
SENSOR DE ACUMULACION DANADO / DESENFOCADO 25% 1
DISTRIBUIDOR 13% 1
ENVASE CAIDO 13% 1
Total general 100% 4
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Nota: elaborado por la autora.

La Grafica de Pareto resultado del Divisor o Divider fue la siguiente (ver

grafica 18) GAP DIVIDER

mmm Suma de % PARADA —e— Suma de F

70% T 2,5
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60% -

50% -
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SE DISPARA SERVOMOTOR DEL SENSOR DE ACUMULACION ENVASE CAIDO
DIVIDOR DARNADO / DESENFOCADO

ACCIONAMIENTO PRINCIPAL ENTRADA DISTRIBUIDOR

Gréfica 18. Gréfica de Pareto de los tiempos de falla del Divider. Tomado de los
resultados de compilacion de todas las paradas registradas en la llenadora en

Auditoria Multiturno. Elaborado por la autora.

En el Divisor o Divider se presentaron fallas en el accionamiento principal, en
la entrada y en el distribuidor, y el que tuvo mayor impacto en tiempo y frecuencia
fue el primero causado por disparo del servomotor.

En la Auditoria Multiturno que se ejecut6 durante las 32 horas de observacion
y toma de tiempos, no se presentaron paradas en todos los equipos, ya sea porque el

equipo operd continuamente o porque algun otro estaba fallando aguas arriba.

Discusion de los Resultados
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A continuacion se presentan los resimenes de cada uno de los resultados,
primero Diagnostico de Empleado (ver cuadro 48), luego Tal y Como Esta (ver

cuadro 49) y finalmente de la Auditoria Multiturno (ver gréfica 19)
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Cuadro 48:
Resumen de Diagnéstico de Empleado

Resumen de Diagndsticos de Empleados

Productividad Linea (Respuesta y Rango Prom)

Si:57,81%

No : 42,19%

Rango : 20% -

80%

Fecha: 19/05/08 al
Planta: CAUCAGUA
Linea: LINEA 26 : Tetra

Entrevistador:

# de Entrevistas:

64

5 Causas Principales Generales de Paro

3 Causas Principales No-Mecanicas de Paro

5 Problemas Principales de la Maquina

5 Maneras Principales de Manejar el
85% de Productividad

Articulo Causa de Origen Rango Articulo Causade Origen Rango Articulo Causa de Origen Rango Idea Rango
1 * BANDEJA DEFECTUOSA, DIFERENCIA DE 1 * DESINCRONIZACION POR TRANCAMIENTOS 1 i
TAMARO * SELLADO TRANSVERSAL CON FUGA
* CALIDAD DEL PLASTICO FILM * FALTA SUFRIDERA E INDUCTORES
REPUESTOS  |NO HAY REPUESTOS EN EL ALMACEN CALIDAD DE * BOBINAS DE LAMINACION ( SE MOJAN, SE LLENADORA  [*LA CADENA DE DESECHO TIENE UN MOTOR QUE MEJORAR Y GARANTIZAR EL
INSUMOS SIENTAN EN ELLAS Y NO REALIZAN EL SE DANA MUCHO, SE PRESUME QUE ES PORQUE STOCK DE REPUESTOS
EMPALME) LE CAE AGUA
* CALIDAD DE LA PEGA DE PITILLOS * SE BAJA LA CONCENTRACION DE PEROXIDO
2 2 * SE ATASCAN LOS FRENOS 2 2
* CALIDAD DE LA PEGA
* FALLAN LOS SENSORES
* CALIDAD DE LA PEGA - * SE PARTEN Y SE TRANCAN LOS PITILLOS
= * NO HAY REPUESTOS EN EL ALMACEN
* DESINCRONIZACION POR 5 * SE CAEN LOS ENVASES POR FALTA DE CAPACITAR A LOS OPERADORES
PITILLADORA | A CUMULACION DE PEGA EN EL REPUESTOS * FALTA DE COORDINACION EN LAS PITILLADORA LUBRICACION f
ENTREGAS EN EL TURNO DE LA NOCHE DE LA LINEA
TRANSPORTADOR * SE ENSUNCIA EL TAMBOR DE LOS PITILLOS
* CORREAS VERDES DESGASTADAS (FALTA
REPUESTOS)
* DESAJUSTE DE GRADUACION DE PITILLOS
* BANDEJAS FUERA DE 3 3 3 3
ESPECIFICACIONES L
¢ DESGASTES DE CADENAS Y SE TARDA MUCHO LA PREPARACION DEL
CORREAS 'Tﬁ:’;:?slé DEFICIENCIA EN LA * FALTA LUBRICACION Y BOQUILLAS TAPADAS SEPARAR LA SALA DE
CARDBOARD PE:%EILEESMS:;';;:S:SE’;%LAPA bE SALA DE COMUNICACION ENTRE SALA DE HELIX * LA ARANA APLASTA LOS ENVASES PREPARACION, UNA PARA CADA
PACKER BANDEJA PREPARACION |PREPARACION Y EL LLENADOR * SE MOJA LA FOTOLUZ Y SE TAPAN LOS :
* COINCIDENCIA DEL CIP CON LA L24 Y L25. SENSORES AREA
* PIERDE SECUENCIA
ESTO GENERA RETRASO
" DEFORMACION DE CAJAS POR * FERMENTACION DE LA BEBIDA
DIFERENCIAS ENTRE CORREAS DE
BANDEJAS
) 4 4 4
* CALIDAD DEL PLASTICO
* SE ROMPE PLASTICO POR FALTA DE}
AJUSTE EN LAS LEVAS
* PITILLOS MAL PEGADOS * DESAJUSTE DE FRENOS DE LA VIA
* PROBLEMAS CON EL SERVO * DESAJUSTE DE RODAMIENTOS MEJORAR LOS TIEMPOS DE
FILM WRAPPER FILM WRAPPER |, A -
MOTOR CALIDAD DEL PLASTICO (EMPATADO) PREPARACION DE LA BEBIDA
* SE APLASTAN LOS JUGOS A LA * MICRAJE DEL PLASTICO
ENTRADA
* CUCHILLA NO ESTA BIEN
SINCRONIZADA
5 5 5
* LA RECIRCULACION TARDA MUCHO
* FALTA PRODUCTO * FUGA DE ACEITE POR FALTA DE REPUESTO
SALA DE * LA CAPACIDAD DE PREPARACION CARDBOARD * SOLAPA DESPEGADA Y CILINDRO DANADO COLOCAR OTRO MONTACARGA
PREPARACION |ES COMPARTIDA CON LA L24 Y L27 PACKER * FALTA CORREA A LA SALIDA EN LA LINEA
* FALTA DE PLANIFICACION * PROBLEMAS CON EL SENSOR
* FALTA DE PERSONAL

Nota: tomado de resumen de diagnostico de empleados.
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Cuadro 48 (Continuacion):
Resumen de Diagnostico de Empleado

Procesos de Mantenimiento y Reparacion:

1. Falta de conocimiento para solucionar fallas

2. Falta de comunicacién entre mantenimiento y operaciones (Operaciones no sabe cuando arranca la linea)
3. Falta de comunicacién y respeto entre la contratista de mantenimiento y los operarios de la linea

4. Poco Mantenimiento de la linea

Evaluacion General

Problemas de Materia Prima:

1. Cinta de Sellado : Calidad de la cinta de sellado

2. Pulpa : Muy espesa

3. Azlcar : Llega con granos muy grandes

4. Pulpa Acida : En especial la de aconcagua

5. Las Bandejas (Carton del proveedor smurfit) : Carton doblado y diversidad de tamafo
6. Pitillos Amarillos : El sensor es muy sensible con este color

7. Pega : Diferentes proveedores

8. Plastico Termencogible y Polyestrech : Calidad del insumo

9. Film plastico : Diferentes micrajes

Ideas para Mejoramiento de la Linea de Productividad:

1. Capacitacién de mecanicos y Eléctricos

2. Colocar repuestos nuevos en la Cardboard Packer (Cadena)

3. Mejorar la recirculacién de los tanques, revisar constantemente

4. Mejorar el Mantenimiento de los Equipos

5. Incrementar el nimero de personas en la sala de preparacién

6. Fomentar el Trabajo en equipo

7. Mejorar la calidad de los insumos

8. Arreglar valvula de agitacion de tanques

9. Mejorar la comunicacioén entre los mecanicos, eléctricos y operadores

10. Mejorar la comunicacién de llenador y preparador, compromiso de técnico de preparacion
11. Mejorar la programacion de los CIP y/o tener un modulo de Clp independiente
12. Mejorar la comunicacién entre los Supervisores y Operarios

Entrenamiento Deseado del Personal Operativo y Conocimiento de Parametros:
1. Manejo del SAP

2. Funcionamiento y Operacion de : Llenadora, Film Wrapper, Drink, Carboard Packer, Flex, Panel de tanques,
3. Supervision del Personal. Manejo de Personal

4. Sellado Transversal

5. Preparacion

6. Curso sobre equipos Auxiliares

7. PLC. Software

8. Neumatica

9. Hidraulica

10. Trabajo en equipo

11. Manejo de Emociones

12. Solucién de Fallas

13. Conocimientos Mecéanicos y Eléctricos de la Llenadora

14. Proceso Térmico

15. Sistema Escada de la llenadora

16. Manejo SAP, para realizar seguimiento a los repuestos

17. Adiestramiento en herramientas de Mejora Continua

18. Curso Basico de todos los equipos de la linea

Nota: tomado de resumen de diagnostico de empleados.
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En general se puede observar que dentro de las oportunidades sefialadas por
los entrevistados, personal que trabaja directamente en la linea, se encuentra repetida
los Repuestos (falta de ellos) y la Sala de Elaboracién (retrasos en preparacion de
tanques) los cuales son tiempo muertos extrinsecos a la linea de envasado pero no
independiente, es decir, de ellas depende que haya continuidad en la linea, por ende
son causas primordiales a tomar en cuenta.

Luego, dentro de los equipos mencionaron repetidamente la Pitilladora, las
Film Wrappers y la Cardboard Packer, ya son los que estaban presentando més fallas,
bien sea mecanicos — eléctricos, por calidad de insumos, o por desajustes debido a la
falta de adiestramiento técnico.

Todo coincide con sus propuestas para mejorar la productividad, en donde
mencionan primeramente mejorar y garantizar el stock de repuestos, luego capacitar
los operadores de la linea, separar la sala de preparacion, mejorar los tiempos de

preparacion, y colocar otro montacarga en la linea.

Cuadro 49:

Resumen de la Evaluacion de “Tal y Como Esta”

Nombre de la Planta CAUCAGUA
Linea Evaluada LINEA 26:
Evaluacion Llevada a Cabo por: Expertos
Fecha de Evaluacion 22/05/2008

1.Drink

[Ey
w

. Llenadora

. Codificador de Envases

. Acumulador Hélix

. Pitilladora

. Divider

. Film Wrapper Derecha

. Film Wrapper lzquierda

© |0 N o |a]|hd |w N |-
0 [N o [ | [w N

14. Conversor

[
o

10. Cardboard Packer

[N
[N

11. Horno

W |0 |O |k N O IN W [N |-

12 12. Envolvedor de Paleta

Nota: tomado Resumen Auditoria Tal y Como Esta
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En los resultados de auditoria Tal y Como Esta, se observan los puntajes
finales de la evaluacion por los expertos y su equipo, obteniendo asi que el mayor
namero de reparaciones en rojo lo tiene la llenadora y que el menor porcentaje de
evaluacion los tiene la envolvedora de paletas, es decir, estos equipos son los que
menos se encuentran funcionando segun las condiciones originales de disefio.

En la llenadora se encontraron: Motores con restos de soda proveniente de
derrame de soda proveniente del CIP; se requiere reemplazar los acoples; se encontrd
moneda en el sensor de seguridad de la puerta (el aire acondicionado no esta
trabajando); falta tapa lateral de la camara aséptica transformado de sellado
transversal; fotoluces trabajando y conectores llenos de teflon / Silicon; sistema de
mandibula limpio / Unidad de control de volumen trabajando en buenas condiciones,
pero la unidad de control tiene un amarre con plastico; correas laterales y superior de
cierre de solapa se encuentran desgastadas, no estan cerrando bien; se encontr un
sensor suelto en el sistema de lubricacion de mandibulas; sistema de recarga de
perdxido presenta problema con la succion; Unidad de CIP sin tapas y sin seguridad;
sistema de recarga de acido no funciona correctamente. SCO4 = Bote en drenajes de
soda y &cido; sistema de registro de Cip operando pero no tiene papel

Y se presentaron otras Observaciones:

- Jumbo Rell: Cambio de Bateria

- Porta Bobina: No operativa, problema con el sistema hidraulico. Operando con el de
la linea 28 'y 29

- Problemas con el control de volumen genera trancamiento en la plegadora.

- Problemas de concentracion del peréxido por posible suciedad del sistema.

- La maquina se detiene cuando realiza empalme de papel

- Insumo: Bobina con el core flojo.

Este equipo es primordial tomar en cuenta a la hora de invertir en reparaciones
para conseguir mejora de productividad, ya que la Llenadora es el equipo corazén o
fundamental de la linea de envasado, a partir de ella se mide el indicador.

En la envolvedora de paletas se encontro: Falta selectores de presion de altura

de la bobina y rodillos de alisamiento del plastico se encuentran en mal estado. A
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pesar de tener el menor porcentaje en la evaluacion, este equipo no es tan primordial,
ya gque como estd actualmente igual funciona, y si este equipo falta, se puede
igualmente que la llenadora no pare su funcionamiento sacando las paletas sin
envolver, hasta que la falla se repare (correctivamente).

A pesar que se mencionen solamente estos dos equipos, es importante tener en
cuenta los otros con porcentajes bajos y alto nimero de reparaciones. Esto va a
depender de la prioridad que se tenga segun el impacto de baja productividad en el
que dicho equipo este incidiendo.

El siguiente cuadro se muestra el resumen resultado de la Auditoria

Multiturno (ver grafica 19)

Grafico de Pareto de tiempo de paradas Caucagua Line No. 26
250ml Aséptico
28/05//08 thru 29/05/08

\ [ Perdida de Eficiencia =0—Perdidas acumuladas (%) \
25.0% —0——

19,0% 18,9%

20,0%

15,0%

11,5%

10,0%

Pérdida de eficiencia

5,0%

Llenadora

Sala Elaboracién

Drink

Control de Calidad

Film Wrapper Derecho

Falta de Registro

Cip 3 Pasos

Film Wrapper Izquierdo

Levantamiento de
Programa

Cip Drink

Pitilladora

Cardboard Packer

Gréfica 19. Gréfica de Pareto de la Linea 26. Tomado de los resultados de
compilacion de todas las paradas registradas en la llenadora en Auditoria Multiturno.

Elaborado por la autora.
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En los resultados de la auditoria Multiturno, el equipo que mas fallo o tuvo
tiempo muerto durante las 32 horas de estudio fue la Llenadora, seguido de la Sala de
Elaboracion, el Drink, la Cardboard Packer y la Film Wrapper Derecha, equipos que
completan el 80% de los problemas que estuvo afectando la linea en el mencionado
periodo.

Aqui se observé ademas que la productividad de la linea estaba en el nivel
base de 21% segun las cajas reportadas en dichas 32 horas de toma de tiempos.

El diagnostico aplicando la primera fase de la herramienta Drive The Five
permitié hallar causas raices de los tiempos muertos causantes de la baja
productividad de la linea 26, estudiando no solo las fallas que se presentaron en la
linea durante un periodo de tiempo, sino también, cuéles son los procesos y
operaciones fuera de la linea que estan afectando, qué piensa el personal que se
encuentra dia a dia trabajando con los equipos sobre qué estaba afectando la
productividad, y finalmente revisar con los expertos en la linea las condiciones de
operatividad de cada equipo.

Es importante resaltar que en los tres diagnosticos se evidencié oportunidad en
el area de preparacion, ademas la falta de repuestos que influencié no sélo en las
fallas de los equipos durante la auditoria multiturno sino también en la inoperatividad
de los mismos segun sus condiciones iniciales de disefio, entre los cuales se puede
mencionar la Llenadora, Pitilladora, Film Wrapper y Cardboard Packer.

Otra relevante oportunidad detectada tanto en la auditoria multiturno como en
el diagnostico de empleado, es la falta de conocimientos técnicos en personal de
mantenimiento, lo que causa desajustes de maquinas y pérdida de tiempo de
reparacion de fallas. Igualmente pasa con el personal operativo, quienes mencionaban
y solicitaban en la entrevistas adiestramientos en los diferentes equipos.

La calidad de los insumos también formaron parte de las respuestas en el
diagnostico de empleado y se observo en la auditoria multiturno, afectando a ciertos
equipos como Film Wrapper (rotura del film termoencogible), la pitilladora
(indecuada calidad de pega hace que se despeguen los pitillos del envase), la

cardboard packer (bandejas dimensiones inadecuadas o mal formadas), entre otros.
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CAPITULO V

PROPUESTA PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA
26 DE PEPSICOLA VENEZUELA, PLANTA CAUCAGUA A TRAVES DE
LA HERRAMIENTA “DRIVE THE FIVE”

Presentacion

La siguiente propuesta tiene como finalidad responder, a la necesidad de la
linea 26, de Pesicola de Venezuela, ante los bajos niveles de productividad y por ende
inadecuado desempefio que impide cumplir con los volimenes requeridos por el
cliente (reflejado en el Plan Operativo Anual).

La herramienta que ahora se coloca a disposicion de la organizacién y del
lector, constituye una valiosa herramienta para el desarrollo y sustentabilidad de
quienes componen este sector productivo.

Otro atributo que se puede adicionar es que se analizan los diversos factores
que conspiran en contra de la productividad, examinando y buscando causas raices no
solo en la parte tecnoldgica (equipos), sino también los procesos y en el recurso

humano.

Objetivos

Mejorar la productividad de linea en al menos 5 puntos porcentuales a través
de una herramienta desarrollada por Pepsico International, como lo es el Drive The

Five
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Transferir conocimientos para liderar e implementar nuevas herramientas que

se enfocan en la mejora de la productividad

Estructura

Las fases del Drive The Five son las siguientes:
1.- Evaluacion Situacional
A) Diagndstico de Empleado
B) Auditoria de linea Multiturno
C) Auditoria Tal y Como Esta
2.- Los datos se convierten en informacion
3.- La informacién se convierte en prioridades
4.- Las decisiones del Plan de Cambio se apoya en herramientas probadas
5.- Los objetivos se recomiendan

6.- Una vez alcanzados, los objetivos deben ser sostenidos y extendidos

1.- Una evaluacion situacional se realizo para todas las facetas de la linea. Se
diagnostico la causa raiz de niveles actuales de productividad. En esta fase se ejecutd
tres procesos: Diagndstico de Empleado, Auditoria de Linea “Multiturno”, Auditoria
de Linea Directa.

A) En el Diagnostico de Empleado se entrevistd a las personas que trabajan en
los cuatro turnos de la linea 26 (64 personas): Operadores, Mecanicos, Eléctricos,
Aseguradores de Calidad, Asistentes de Produccion, Supervisores.

Ademés se realiz6 a cada persona individualmente y directamente en su
puesto de trabajo (en la linea 26). Con respecto a las preguntas a utilizar en el
cuestionario, se emplearon unas cuidadosamente elegidas y ordenadas con el
propdsito de obtener los datos necesarios para la deteccion de oportunidades y
sugerencias relevantes que contribuyan a la mejora de productividad.

Las preguntas en el cuestionario:
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¢Cuales son los 5 puntos principales de tiempo muerto en la linea 26?

¢Cual es la causa de origen de estos puntos de tiempo muerto?

¢ Cuales son las 3 razones principales no-mecanicas del tiempo muerto?

¢Cudl es la causa de origen de este tiempo muerto?

¢Cuales son los 5 problemas principales con su maquina? (Supv/Mec: 5
maquinas con problemas mecanicos significativos)

¢Si usted tiene que incrementar la productividad a 85%, qué haria y en qué
orden?

¢Existe un Programa de Mantenimiento Preventivo en el lugar (para la linea o
la maquina)?

¢Quién lleva a cabo el mantenimiento preventivo?

¢Cuando existe un problema con su maquina, a quién notifican? ;Cémo
notifican?

¢Cuando y cdmo aprende que la reparacion ha sido implementada?

¢Qué tanto afecta a su maquina la variabilidad de la materia prima?

¢Qué conocimientos adicionales o capacidad le gustaria tener que pudiera
mejorar la productividad de la linea?

Solo para Personal Operativo:

¢Cuales son los parametros importantes en su pieza de equipo? ¢Cuales son
sus rangos? ¢ Los ajusta o son fijos? Y finalmente, ¢Por qué los ajustaria?

Con ellas se busca conseguir y captar las experiencias e ideas de los
empleados y lideres de equipo, quienes son las personas que estan directamente con
el proceso dia a dia.

El formato empleado para la entrevista en la linea 26, fue el siguiente (ver
cuadro 50)
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Cuadro 50

Formato Diagnostico Empleado Linea 26

Fecha:

Planta: Caucagua

Nombre Lider Equipo

Diagnostico
Empleados

Nombre Entrevistado:

Posicion/Puesto Entrevistado:

Afios en PEPSI/Afios en Puesto Actual:

¢ Sabe cual es la productividad promedio de la linea?

] si ] No

1. ¢Cuéles son los 5 puntos
principales de tiempo muerto en la
linea 262 ¢ Cudl es la causa de
origen de estos puntos de tiempo
muerto?

2. ¢Cudles son las 3 razones
principales no-mecénicas del
tiempo muerto? ¢ Cudl es la
causa de origen de este tiempo
muerto?

3. ¢Cudles son los 5 problemas
principales con su maquina?
(Supv/Mec: 5 maquinas con
problemas mecanicos
significativos)

4. ¢Si usted tiene que
incrementar la productividad a
85%, qué harfa y en qué orden?

(1=Primera Prioridad, 5=Ultima
ROE)]

Punto

Causa
Origen

Razon

Causa
Origen

Punto

Causa
Origen

Rango

5A. ¢ Existe un Programa de Mantenimiento Preventivo en el lugar (para la inea 26 0 la méquina)? ¢ Quién lleva a cabo el mantenimiento preventivo?

5B. ¢, Cuéndo existe un problema con su méaquing, a quién notifican? ; Cémo notifican? ; Cuando y cémo aprende que la reparacion ha sido implementada?

6. ¢Qué tanto afecta a su maquina la variabilidad de la materia prima?

7. ¢ Qué conocimientos adicionales o capacidad le gustarfa tener que pudiera mejorar la productividad de la linea 262

¢ Cuéles son sus rangos?

¢Por qué los ajustarfa?

(Para Personal Operativo) ¢ Cuales son los parametros importantes en su pieza de equipo?

¢Los ajusta 0 son fijos?

Nota: tomado de PepsiCo International
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B) La auditoria de linea Multiturno se refiere a un estudio de tiempos de
parada de la linea. Se ejecuta durante 32 horas continuas cuando minimo (4 turnos de
8 horas) y lo realiza personas que no trabajan directamente en la linea 26
(basicamente se hace asi para que no interfiera con el trabajo del operador del equipo
en la toma de tiempos de paradas de ese equipo y para que los reportes sean mas
veraces ya que no son personas con paradigmas o vicios arraigados en dicha linea).

Actualmente el sistema de reporte de paradas de la linea se carga sélo con la
informacidn que recolecta el llenador, es decir, esta persona es la encargada de buscar
y anotar las paradas tanto de su equipo como las de los demas bien sea aguas arriba o
aguas abajo. Por ello cuando se ejecuta el resumen la informacion puede no ser
continua, correcta, consistente o completa. Para evitar ello, durante la auditoria
multiturno, cada equipo se le va a asignar a una persona, quien estara en dicho equipo
durante un turno de 8 horas y alli reportard todas las paradas que se le presenten
durante su respectiva guardia, en el formato para aplicar auditoria multiturno (ver
cuadro 7).

Dicho formato estd organizado por tiempos (segin el turno en que se
encuentren seran de 06:00am a 02:00pm, de 02:00pm a 10:00pm y de 10:00pm a
06:00am) ademas se encuentran organizados minuto a minuto, es decir, cada reporte
de falla es de duracién 1 minuto; es necesario mencionar que si se presentan
microparadas también se deben reportar en el reverso de la hoja y una vez que se
complete el minuto de reporte de esa misma falla entonces se anota en el formato.

Como se puede observar (ver cuadro 51), alli aparecen dos columnas al lado
de los tiempos, la primera es para colocar el codigo de la falla, y la segunda para
rellenar e indicar la duracion de la falla. Los codigos de falla no existen en la linea,
los reportes de falla son escritos por el operador de la llenadora sin limite de espacio
y puede estar sujeto a subjetividad. Por esto, para efecto del estudio, y para conseguir
efectividad de los reportes generados durante la auditoria, la autora va a crear
previamente los catalogos de fallas de cada uno de los equipos de la linea 26.
Posteriormente se compilarén los resultados obtenidos de esta auditoria de manera

que arroje las oportunidades de la linea.
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Cuadro 51
Formato de Reporte de Paradas para Linea 26

,ﬁmmm

PLANTA VILLA DE CURA

FORMATO TURNO # 1

REPORTE DE CODIGOS Y TIEMPOS DE PARADA EN PRODUCCION POR MAQUINA

FECHA : MAQUINA :

LINEA : 26 EQUIPO DE TRABAJO :

OPERADOR : PRESENTACION :

6:00-6:01 7:00-7:01 8:00-8:01 9:00-9:01 10:00-10:01 11:00-11:01 12:00-12:01 01:00-01:01
6:01-6:02 7:01-7:02 8:01-8:02 9:01-9:02 10:01-10:02 11:01-11:02 12:01-12:02 01:01-01:02
6:02-6:03 7:02-7:03 8:02-8:03 9:02-9:03 10:02-10:03 11:02-11:03 12:02-12:03 01:02-01:03
6:03-6:04 8:03-8:04 9:03-9:04 10:03-10:0j 11:03-11:04 12:03-12:04 01:03-01:04
6:04-6:05 8:04-8:05 9:04-9:05 10:04-10:05 11:04-11:05 12:04-12:05 01:04-01:05
6:05-6:06 8:05-8:06 9:05-9:06 10:05-10:06 11:05-11:06 12:05-12:06 01:05-01:06
6:06-6:07 8:06-8:07 9:06-9:07 10:06-10:07 11:06-11:07 12:06-12:07 01:06-01:07
6:07-6:08 7:07-7:08 8:07-8:08 9:07-9:08 10:07-10:08 11:07-11:08 12:07-12:08| 01:07-01:08
6:08-6:09 7:08-7:09 8:08-8:09 9:08-9:09 10:08-10:Dj 11:08-11:09 12:08-12:09 01:08-01:09
6:09-6:10 7:09-7:10 8:09-8:10 9:09-9:10 10:09-10:10 11:09-11:10 12:09-12:10 01:09-01:10
6:10-6:11 7:10-7:11 8:10-8:11 9:10-9:11 10:10-10:11 11:10-11:11 12:10-12:11 01:10-01:11
6:11-6:12 7:11-7:12 8:11-8:12 9:11-9:12 10:11-10:12 11:11-11:12 12:11-12:12 01:11-01:12
6:12-6:13 7:12-7:13 8:12-8:13 9:12-9:13 10:12-10:13 11:12-11:13 12:12-12:13 01:12-01:13
6:13-6:14 7:13-7:14 8:13-8:14 9:13-9:14 10:13-10:14 11:13-11:14 12:13-12:14 01:13-01:14
6:14-6:15 7:14-7:15 8:14-8:15 9:14-9:15 10:14-10:15 11:14-11:15 12:14-12:15 01:14-01:15
6:15-6:16 7:15-7:16 8:15-8:16 9:15-9:16 10:15-10:16 11:15-11:16 12:15-12:16 01:15-01:16
6:16-6:17 8:16-8:17 9:16-9:17 10:16-10:17 11:16-11:17 12:16-12:17 01:16-01:17
6:17-6:18 8:17-8:18 9:17-9:18 10:17-10:18 11:17-11:18 12:17-12:18 01:17-01:18
6:18-6:19 8:18-8:19 9:18-9:19 10:18-10:1j 11:18-11:19 12:18-12:19 01:18-01:19
6:19-6:20 8:19-8:20 9:19-9:20 10:19-10:20 11:19-11:20 12:19-12:20 01:19-01:20
6:20-6:21 7:20-7:21 8:20-8:21 9:20-9:21 10:20-10:21 11:20-11:21 12:20-12:21 01:20-01:21
6:21-6:22 7:21-7:22 8:21-8:22 9:21-9:22 10:21-10:22 11:21-11:22 12:21-12:22 01:21-01:22
6:22-6:23 8:22-8:23 9:22-9:23 10:22-10:23 11:22-11:23 12:22-12:23 01:22-01:23
6:23-6:24 8:23-8:24 9:23-9:24 10:23-10:24 11:23-11:24 12:23-12:24 01:23-01:24
6:24-6:25 8:24-8:25 9:24-9:25 10:24-10:25] 11:24-11:25 12:24-12:25 01:24-01:25
6:25-6:26 8:25-8:26 9:25-9:26 10:25-10:26 11:25-11:26 12:25-12:26 01:25-01:26
6:26-6:27 7:26-7:27 8:26-8:27 9:26-9:27 10:26-10:27 11:26-11:27 12:26-12:27 01:26-01:27
6:27-6:28 7:27-7:28 8:27-8:28 9:27-9:28 10:27-10:28 11:27-11:28 12:27-12:28 01:27-01:28
6:28-6:29 7.28-7:29 8:28-8:29 9:28-9:29 10:28-10:29 11:28-11:29 12:28-12:29 01:28-01:29
6:29-6:30 7:29-7:30 8:29-8:30 9:29-9:30 11:29-11:30 12:29-12:30 01:29-01:30
6:30-6:31 7:30-7:31 8:30-8:31 9:30-9:31 11:30-11:31 12:30-12:31 01:30-01:31
6:31-6:32 7:31-7:32 8:31-8:32 9:31-9:32 10:31710:3j 11:31-11:32 12:31-12:32 01:31-01:32
6:32-6:33 7:32-7:33 8:32-8:33 9:32-9:33 10:32-10:33 11:32-11:33 12:32-12:33 01:32-01:33
6:33-6:34 7:33-7:34 8:33-8:34 9:33-9:34 10:33-10:34 11:33-11:34 12:33-12:34 01:33-01:34
6:34-6:35 7:34-7:35 8:34-8:35 9:34-9:35 10:34-10:35] 11:34-11:35 12:34-12:35 01:34-01:35
6:35-6:36 8:35-8:36 9:35-9:36 10:35-10:36 11:35-11:36 12:35-12:36 01:35-01:36
6:36-6:37 8:36-8:37 9:36-9:37 10:36-10:37 11:36-11:37 12:36-12:37 01:36-01:37
6:37-6:38 7:37-7:38 8:37-8:38 9:37-9:38 10:37-10:38 11:37-11:38 12:37-12:38 01:37-01:38
6:38-6:39 7:38-7:39 8:38-8:39 9:38-9:39 10:38-10:39 11:38-11:39 12:38-12:39 01:38-01:39
6:39-6:40 7:39-7:40 8:39-8:40 9:39-9:40 10:39-10:40 11:39-11:40 12:39-12:40 01:39-01:40
6:40-6:41 7:40-7:41 8:40-8:41 9:40-9:41 10:40-10: Aj 11:40-11:41 12:40-12:41 01:40-01:41
6:41-6:42 8:41-8:42 9:41-9:42 10:41710:4A 11:41-11:42 12:41-12:42 01:41-01:42
6:42-6:43 8:42-8:43 9:42-9:43 10:42-10:43 11:42-11:43 12:42-12:43 01:42-01:43
6:43-6:44 8:43-8:44 9:43-9:44 10:43-10:44 11:43-11:44 12:43-12:44 01:43-01:44
6:44-6:45 8:44-8:45 9:44-9:45 10:44-10:45] 11:44-11:45 12:44-12:45 01:44-01:45
6:45-6:46 7:45-7:46 8:45-8:46 9:45-9:46 10:45-10:46 11:45-11:46 12:45-12:46 01:45-01:46
6:46-6:47 7:46-7:47 8:46-8:47 9:46-9:47 10:46-10:47 11:46-11:47 12:46-12:47 01:46-01:47
6:47-6:48 8:47-8:48 9:47-9:48 10:47-10:48 11:47-11:48 12:47-12:48 01:47-01:48
6:48-6:49 7:48-7:49 8:48-8:49 9:48-9:49 10:48-10:49 11:48-11:49 12:48-12:49 01:48-01:49
6:49-6:50 7:49-7:50 8:49-8:50 9:49-9:50 10:49-10:50 11:49-11:50 12:49-12:50 01:49-01:50
6:50-6:51 7:50-7:51 8:50-8:51 9:50-9:51 10:50-10:51 11:50-11:51 12:50-12:51 01:50-01:51
6:51-6:52 7:51-7:52 8:51-7:52 9:51-9:52 10:51-10:52 11:51-11:52 12:51-12:52 01:51-01:52
6:52-6:53 7:52-7:53 8:52-7:53 9:52-9:53 10:52-10:53 11:52-11:53 12:52-12:53 01:52-01:53
6:53-6:54 8:53-7:54 9:53-9:54 10:53-10:54 11:53-11:54 12:53-12:54 01:53-01:54
6:54-6:55 8:54-7:55 9:54-9:55 10:54-10:55] 11:54-11:55 12:54-12:55 01:54-01:55
6:55-6:56 8:55-7:56 9:55-9:56 10:55-10:56 11:55-11:56 12:55-12:56 01:55-01:56
6:56-6:57 8:56-7:57 9:56-9:57 10:56-10:57 11:56-11:57 12:56-12:57 01:56-01:57
6:57-6:58 7:57-7:58 8:57-7:58 9:57-9:58 10:57-10:58 11:57-11:58 12:57-12:58 01:57-01:58
6:58-6:59 7.58-7:59 8:58-8:59 9:58-9:59 10:58-10:59 11:58-11:59 12:58-12:59 01:58-01:59
6:59-7:00 7:59-8:00 8:59-9:00 9:59-10:00 10:59-11:00 11:59-12:00 12:59-01:00 01:59-02:00
MEC. TUR : ANAL. CAL : OBSERVACIONE

ELEC. TUR: SUPERV :

MEC. SERV. TUR : VELOC. TRAB. MAQ :

Nota: tomado de PepsiCo International
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Los cddigos de falla de cada equipo estan completos en los catalogos de fallas
que se utilizaron y fueron creados por la autora previamente a la fecha de ejecucion
de la auditoria multiturno. Estos fueron aprobados y revisados por personal experto
de la linea (especialistas). Ademas fueron flexibles, ya que de no existir la parada en
la hoja del catalogo, se incluyé para que en el siguiente turno estuviese agregado.

Estos catalogos de falla no sélo sirvieron para estandarizar las paradas de los
equipos, sino que ademas son un requisito para que se carguen dichas paradas en el
sistema SAP; por lo tanto la linea 26 era un piloto en la utilizacion de los mismos.

Es por ello que en los catalogos hay titulos como Avisos M2 y Avisos ZP,
porgue de esa manera se clasificarian en el sistema.

Es importante recordar que ademas de anotar y contabilizar las paradas, el
grupo anotaba los contadores de cajas producidas, y con esa informacién se realizo el
calculo de productividad actual de la linea.

A continuacion se presentan los catalogos de fallas de cada uno de los equipos

(ver cuadros desde el 52 al 63).
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Cuadro 52
Catélogo de Fallas de la Llenadora Linea 26

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.

F-° PLANTA CAUCAGUA M
*J I LLENADORA L26 EQUPO <
L PARTES w

FALLAS
CAUSAS
CATALOGO AVISOS M2 LLENADORA L26 [ L3 JACCIONAMIENTO PRINCIPAL |
[ L [LLENADORA L-3-1 [MAQUINAEN FUNCIONAMIENTO SEPARA |
L1 [CAMARA ASEPTICA | L-34-1 [SEGURIDADES

L-1-1 [ROTURA DE PAPEL | [ L-3:2 [MaQUINA DETENIDA |
L-1-1-1 [EMPALME DE FABRICA INADECUADO L-32-1_|CORREA DE TRANSMISION ROTA
L-1-1-2 |EMPALME DE PAPEL DEBIL (FALTA TEMPERATURA O PRESION) 13:2:2_|MOTOREDUCTOR PRINCIPAL
L-1-1-3 |ALTO TIEMPO PARADA (MAS DE 20 MIN SIN MOVER PAPEL Y EMPALME EN CAMARA) 1-32:3_|CAJA REDUCTORA PRINCIPAL DARADA
L-1-1-4 [TRANCAMIENTO EN RODILLO DE PENDULO L-3:2:4 |MOTOR DANADO
L-1-1-5 |TRANCAMIENTO DEL RODILLO BARIO DE PEROXIDO 1325 |ENGRANAJE
L-1-1-6 |EMPALME DESALINEADO L3:2:6_|CAJA REDUCTORA SINCRONISMO DARADA
L-1-1-7 |ANILLOS FORMADORES BLOQUEADOS 1327 |FALTA DE REPUESTOS

L-1-2 |FALLA SELLADO LONGITUDINAL [
L-1-2-1 [RESIDUOS POLIETILENO (POSICION INCORRECTA INDUCTOR FRENTEAL MATERIAL) | [ L4 [SISTEMA MANDIBULA
L-1-22 |RESIDUOS POLIETILENO (POTENCIA INCORRECTA) L4-1 [FALLA DE SELLADO TRANSVERSAL
L-1-23 |LIMPIEZA INCORRECTA O FALTA DE LIMPIEZA DURANTE CIP L4-1-1_ [INDUCTOR DETERIORADO
L-1-24_|DETERIORO DEL INDUCTOR L4-1-2_|BARRA DE TRANSFERENCIA SUCIA
L-1-25 |TEMPERATURA DE CAMARA ASEPTICA ELEVADA L-4-1-3 |BARRA DE TRANSFERENCIA DESGASTADA
L-1-2-6 |EXCESO TIEMPO PARADA MAQUINA (MAS DE 20 MIN SIN MOVER PAPEL) L4-1-4_|CARBONES DESGASTADOS
L-1-27 |TRANSFORMADOR AVERIADO L4155 |CARBONES DESALINEADOS
L-1-28_|BARRA DE TRANSFERENCIA DE INDUCCION DETERIORADA L4-1-6_|CARBONES SUCIOS
1129 |CABLE COAXIAL ROTO L-4-17_|PRESION MECANICA INADECUADA
L-1-2-10 |CONEXION ELECTRICA INCORRECTA EN EL INDUCTOR L4-18_|SUFRIDERA DETERIORADA

L-1-3 |PENDULO EN POSICION INCORRECTA 1419 |POTENCIA INADECUADA
L-1-3-1 |AJUSTE MECANICO IINCORRECTO L-4-1-10 |FALLA EN SUMINISTRO DE AGUA
1-1-32 |VELOCIDAD DEL MOTOR ALIMENTADOR DEL PAPEL INCORRECTA L-4-1-11 |FALLA EN TRANSFORMADOR
L-1-33 |SENSOR DE POSICION DE PENDULO DETERIORADO O DESENFOCADO L-4-1-12 [FALLA EN CABLE COAXIAL
L-1-34_|RODAMIENTOS TRANCADOS L-4-1-13 [FALLA EN GENERADOR DE ALTA FRECUENCIA (TPIH)
L-1-35 |MATERIAL DE ENVASE MAL PASADO POR RODILLO L4-2_|PROBLEMA CON CORRECCION DE DISERO__|
L-1-36 |VARIADOR DE FRECUENCIA FUERA DE PARAMETROS L-42-1_[FOTOLUZ DESENFOCADA
L-1-37 |TRASDUCTOR DE PRESION AVERIADO L4-2-2_|FOTOLUZ DETERIORADA
1-1-38 |FUGA DE AIRE ENEL PISTON L-42:3_|CENTRADO DE TUBO INADECUADO

L-1-4 |ANILLO FORMADOR BLOQUEADO L4-2-4_|NIVEL DE LLENADO INCORRECTO
L-1-4-1 |LIMPIEZA INCORRECTA O FALTA DE LIMPIEZA DURANTE CIP L-4-2:5 |AJUSTE DE PENDULO INCORRECTO
L-14-2 [BOCINA DETERIORADA L4-26_|AJUSTE FLAP DE CORRECCCION INCORRECTO
1143 |EJES DESGASTADOS L-4-2-7_|CORREA DEL SISTEMA DE CORRECCION ESTIRADA
L-1-4-4 |LAINAS DE AJUSTE AXIALES DESGASTADAS 1428 |AJUSTE MECANICO DE FLAP DE CORRECCION INCORRECTO
L-1-45 [RODILLO DETERIORADO L-4-2:9_|PROBLEMA CON LA TARJETA TMCC
L-1-4-6 |EXCESO DE TEMPERATURA EN CAMARA ASEPTICA L-4-3 |MALA FORMACION DE ENVASES

L-1-5 |TEMPERATURA INCORRECTA EN CAMARA [ L-4-3-1_|NIVEL DE LLENADO INCORRECTO
L-1-5-1 [INTERCAMBIADOR OBSTRUIDO L4-3-2_|POTENCIA DE SELLADO INADECUADA
L-1-5-2 |BAJO / ALTO CAUDAL DE AIRE EN COMPRESOR DE ANILLOS LIQUIDOS L4-3:3 |CUCHILLA DE CORTE DETERIRADA
L-1-53 |VALVULA INTERCAMBIADORA MAL AJUSTADA L4-3-4_|ALINEACION DE LOS FLAPS DE VOLUMNE INDAECUADO
L-1-54 [VALVULA INTERCAMBIADORA DETERIORADA L-4-35 |DESGASTE MECANICA EN CADENA MOTRIZ
L-1-65 |FUGA DE AIRE ESTERIL 1436 |SUFRIDERA DESGASTADA
L-1-5-6 |RESISTENCIA DEL SUPERCALENTADOR AVERIADA L-4-37_|CAJA DE TRANSMISION EN FALLA
L-1:5-7 |TEMPERATURA DEL AMBIENTE INADECUADA (BAJA TEMPERATURA) 1438 |FALTA DE SUFRIDERA

Nota: Elaborado por la autora.
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[ L-1-6 [PRESION BAJA/ ALTA CAMARA ASEPTICA | [ L-P5 [PLEGADORA
L-1-6-1 |INTERCAMBIADOR OBSTRUIDO | 51 [TRANCAMIENTO EN PLEGADORA
L-1-6:2 |PUERTA ABIERTA L5-1-1 |ACOPLE ROTO
L-1-6-3 |FUGA POR EMPACADURA DE LA PUERTA L-5-1-2_|CAJA REDUCTORA EN FALLA
L-1-6-4_|COMPRESOR DE ANILLOS LIQUIDOS EN FALLA L-5-1-3_|CORREA DESGASTADA
L-16:5_|AJUSTE INADECUADO DE SOBREPRESION DE CAMARA L-5-1-4_|DESINCRONISMO
L-1-6:6 |VALVULA DE FLUJO CONSTANTE DETERIORADA L-5-1'5_|CADENA ESTACIONES CON JUEGO
L-1-6-7_|SEPARADOR DE AGUA OBSTRUIDO L5-1:6_|BOQUILLA OBSTRUIDA
L-1-6-8 |FILTROS DEL SEPARADOR Y DEPURADOR OBSTRUIDOS L-5-1-7_|SENSOR DESENFOCADO
L-16:9_|AJUSTE MECANICO INADECUADO DEL FLOTANTE DEL SEPARADOR DE AGUA L-5-1-8_|SENSOR DANADO
L-1-6-10 |[FLUCTUACION EN SUMINISTRO DE AGUA OSMOSIS (ENTRE 4 Y 6 BAR) L5-1-9_|POSICION INADECUADA DE DESLIZADERA
L-1-6-11 [PROBLEMAS CON EL SELLADO LONGITUDINAL 15-1-10 |[ENVASE MAL FORMADO
L-1-6-12 [SELLO INFERIOR DE LA CAMARA ASEPTICA DETERIORADA L-52_|ENVASES CON SOLAPA DESPEGADA [
L-1-6-13 [ELECTROVALVULA DE SUMINISTRO DE AGUA DANADA L-52-1_|ENVASE MAL FORMADO
L-1-7 [POSICION INCORRECTA DE CUCHILLA AIRE 1-52-2_|BOQUILLA OBSTRUIDA
L-1-7-1 [AJUSTE MECANICO INADECUADO L-5-2-3_|POSICION INCORRECTA DE BOQUILLA
L-1-7-2 |FUGA DE AIRE POR LOS PISTONES L-5-2-4_|RESISTENCIA DARADA
L-17-3 |SENSOR DESENFOCADO L-5-2-5_|AJUSTE DE TEMPERATURA INADECUADO
1-1-7-4 |SENSOR DANADO L-52:6_|MEDIDOR DE TEMPERATURA (PT100) DARADA
L-1-8 |TEMPERATURA INCORRECTA CUCHILLA AIRE L-5-2-7_|AJUSTE INCORRECTO DE PRESIONES REGULADORES DE AIRE
L-18-1 [RESISTENCIA DETERIORADA
1-1-8-2 [BAJO CAUDAL DE AIRE CATALOGO AVISOS ZP LLENADORA L26
1-1-8-3 [TERMOCUPLA EN FALLA [ L-A6_[ADMINISTRACION |
L-1-8-4_|FUGA DE AIRE | L-6-1 [MAQUINA DETENIDA |
L-1-8:5 |VALVULA MARIPOSA EN POSICION INCORRECTA | L-61-1 [INVENTARIO MENSUAL
L-1-8:6 [TEMPERATURA DE LA SALA DE ENVASADO INADECUADA [ 1-c7 ]caLpap [
L-1-9 [RODILLO ESCURRIDOR DE PEROXIDO EN POSICION INCORRECTA | 71 [MAQUINA DETENIDA |
L-19-1 [FALLA ENLOS PISTONES DE CIERRE L-7-1-1_|TAPA EN MAL ESTADO
1-19-2 |FUGA DE AIRE L-7-1-2_|CUADRE DE CO2
1-1-9-3 |RODILLOS DETERIORADOS L-7-1-3_|CUADRE DE BRIX
L-1-9-4 |AJUSTE MECANICO INCORRECTO (SEPARACION ENTRE RODILLO FIJO Y MOVIL) L-7-1-4_|TOMA DE MUESTRA DE AGUA
L-1-10 |NIVEL DE BANO DE PEROXIDO INCORRECTO L-7-1'5_|MUESTREO DE BRIX
L-1-10-1 [FALTA RECARGA DE CONTENEDOR L-7-1:6_|FALTA DE SUMINISTRO DE AGUA
L-1-10-2 [VARIACION CONCENTRACION DE PEROXIDO L-7-1-7_|BAJA PRESION DE AGUA
L-1-10-3 [MOTOR AVERIADO L-7-1-8_|POR CONTROL DE CALIDAD
L-1-10-4 [FALLA SENSORES DE NIVEL [ Les [externos [
L-1-10-5 [PROBLEMAS CON RELE DE NIVEL | 81 [MAQUINA DETENIDA |
L-1-10-6 [PRODUCTO CONTAMINADO (PEROXIDO MEZCLADO CON OTRO QUIMICO) | L-81-1 [FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTAEXTERNO
1-1-10-7 |VALVULA DE LLENADO DEL BARO AVERIADA [ L9 [LocisTicA [
1-1-10-8 [ELECTROVALVULA AVERIADA |91 [mAQUINA DETENIDA |
L-1-11 |RELE DE SEGURIDAD ACTIVADO (A600) [ 1-9-1-1_|FALTA DE VACIO
L-1-11-1 [FLUCTUACION ELECTRICA 1-9-1-2_|FALTA DE PALETAS
L-1-11-2 [AVERIA EN SENSOR DE PUERTA 1-9-1-3 |FALTA DE INSUMOS
L-1-11-3 |RELE DE SEGURIDAD EN MAL ESTADO [ L-0-10 [OPERACIONES
[ L-2_ [UNIDAD DE EMPALME AUTOMATICO (A9 [ L-10-1 [MAQUINA DETENIDA
| L-21 [NO REALIZA EMPALME AUTOMATICO 1-10-1-1 [ACTIVACION ACCIDENTAL STOP DE EMERGENCIA
L-2-1-1 |BAJA/ALTA TEMPERATURA L-10-1-2 [CIP 3 PASOS
L-2-1-2 |BAJA PRESION DE AIRE L-10-1:3 [CIP 5 PASOS
L-2-1-3 |FOTOLUZ DESAJUSTADA (DE CORRECCION) 1-10-1-4 |OPERACION INCORRECTA
L-2-1-4 |FOTOLUZ DE FINAL DE BOBINA DESENFOCADA L-10-1:5 |OPERADOR AUSENTE
L-2-1'5 |FOTOLUZ DE FINAL DE BOBINA AVERIADA 1-10-1-6 |OPERADOR EN REUNION
L-2-1:6 |FALTA DE LIMPIEZA DE BARRA DE CALENTAMIENTO L-10-1-7 |PARAMETROS DE VELOCIDAD INCORRECTOS
L-2-1-7_|MATERIAL NO PREPARADO (FALTA BOBINA DE PAPEL) 1-10-1-8 |POSICION SELECTOR MANUAL INCORRECTO
L-2-1-8 |MATERIAL DE ENVASE MAL PASADO POR LOS RODILLOS L-10-1-9 [SWITCH DE ENCENDIDO EN APAGADO
L-2-1-9 |AJUSTE MECANICO INADECUADO DE MESA DE EMPALME L-10-1-10 [VALVULAS SUMINISTRO DE AGUA CERRADA
1-2-1-10 [VARIADOR DE FRECUENCIA FUERA DE PARAMETRO L-10-1-11 [LIMPIEZA PROGRAMADA
1-2-1-11 [MAQUINA CONFUNDIDA POST-MANTENIMIENTO SEMANAL L-10-1-12 [EXPLOSION DE LATAS
1-2-1-12 [PREPARACION INADECUADA DE MATERIAL PARA EMPALME (MESA EMPALME) L-10-1-13 [ARRANQUE DE LINEA
1-2-1-13 [CUCHILLA DETERIORADA L-10-1-14 [FIN DE PRODUCCION POR FIN DE JORNADA
L-2-1-14 [SUFRIDERA DETERIORADA L-10-1-15[CO2 FUERA DE RANGO
L-10-1-16 [ENJUAGUE DE EQUIPO
L-10-1-17 [CAMBIO DE SABOR CIP 3 PASOS
L-10-1-18 [CAMBIO DE SABOR CIP 5 PASOS
L-10-1-19 [FALTA MONTACARGUISTA
L-10-1-20 [FALTA DE REPORTE
Nota: Elaborado por la autora.
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[ L22

L-2-3

L-2-4

ROTURA DE PAPEL EN EL ASU L-8-11 [SERVICIOS |
L-2:2-1 [BAJAPRESION DE AIRE LL-11-1{MAQUINA DETENIDA
L-2-2-2 |FALLA FOTOLUZ DE ALIMENTACION AL MAGAZINE LL-11-1-1|FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA
L-2-2-3 |PREPARACION INADECUADA DE MATERIAL PARA EMPALME (MESA EMPALME) LL-11-1-2|BAJA PRESION DE AGUA
L-2:2-4_|PAPEL FUERA DE LOS RODILLOS GUIAS LL-11-1-3|SERVICIO DE VAPOR
L-2-2-5 |PAPEL DESALINEADO LL-11-1-4|MONTACARGA AVERIADO
L-2-2-6 |CORE DE BOBINA CORRIDO LL-11-1-5|SUMINISTRO DE ARE
L-2-2-7_|PAPEL MUY ADHERIDO A CORE | L-0-12 |0TROS EQUIPOS
L-2-2-8 |FALTA DE LIMPIEZA DE BARRA DE CALENTAMIENTO L-12-1 |SALA DE ELABORACION
L-2-2-9 |VARIADOR DE FRECUENCIA FUERA DE PARAMETRO L-12-2_[DRINK

L-2-2-10 [MAGAZZINE BLOQUEADO L-12:3 |ACUMULADOR HELIX
L-2-2-11 |SUFRIDERA DETERIORADA L-12-4 [PITILLADORA

L-2-2-12 |CUCHILLA DETERIORADA L-125 [DIVIDER

NO REALIZA EMPALME EN APLICADOR DE CINTA L-12-6 [FILM WRAPPER IZQUIERDA
L-2-3-1 |MALA PREPARACION DE CINTA A EMPALMAR L-12-7_[FILM WRAPPER DERECHA
L-2-3-2 |POTENCIA INADECUADA L-12-8 [CODIFICADOR
L-2-3-3 |ELEMENTO DE CALENTAMIENTO DETERIORADO L-129 [CONVERSOR
L-2:3-4_|VARIADOR DE FRECUENCIA CON PARAMETROS INADECUADOS L-12-10 |CARDBOARD PACKER
L-2-35 |MAQUINA CONFUNDIDA POST-MANTENIMIENTO SEMANAL L-12-11 [HORNO
L-2-3-6 |EMBOBINADO INADECUADO DE LA CINTA L-12-12 |ENVOLVEDOR DE PALETAS

L-2-3-7_|MAGAZZINE DESAJUSTADO

L-2-3-8 |BOBINA DE CINTA COLOCADA GIRANDO EN SENTIDO CONTRARIO

MOVIMIENTO INADECUADO DE LA CINTA EN EL APLICADOR

L-2-4-1 |AJUSTE MECANICO INCORRECTO

L-2-42

RODILLOS APLICADORES DE CINTA DETERIORADOS

L-2-4-3

POTENCIA DEL APLICADOR DE CINTA EXCESIVA

L-2-4-4

FALLA TRANSFORMADOR DE INDUCCION

Nota: Elaborado por la autora.
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PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.
A PLANTA CAUCAGUA
N FILM WRAPPER DERECHA L26 i
b FALLAS
CAUSAS
FD-7_[UNIDAD DE SELLADO
CATALOGO AVISOS M2 FILM WRAPPER DERECHAL26 | FD-7-1 [ENVASES SUELTOS (NO FORMA TRIPAK).
[ FD_[FILM WRAPPER DERECHA | FD-T-1-1 [DESAJUSTE DE MORDAZA (LEVA - ROTULA)
[_F-1 [SECCION DE ENTRADA | FD-71:2_|SUFRIDERA DESGASTADA
| FD-1:1 [FALLA FRENO DE ALIVENTACION | FD-7-13_|CUCHILLA PARTIDA
FD-11-1[SENSOR DESENFOCADO FD-7-14_|CUCHILLA MAL POSICIONADA
FD-1-1-2_|FALLA ELECTROVALVULA DEL CILINDRO FD-7-15_|DESPLAZAMIENTO DEL FILM EN RODILLOS ALMACEN DE FILM
FD-1-1-3_|FUGA DE AIRE EN CILINDRO DE ACCIONAMIENTO FD7-1:6_|AJUSTE INCORRECTO DE LAS PRESIONES ALMACEN DE FILM
FD-1-14_|RESIDUOS DE MATERIAL EN EL VASTAGO DEL CILINDRO FD-7-1-7_|CALIDAD DEL FILM
FD-1-1-5_|POSICION INADECUADA DEL FRENO FD-7-1-8_[ENVASES CON PITILLOS MAL COLOCADOS
FD-1-16_|SENSOR MOJADO (AGUA-PRODUCTO) FD-7-19_|SENSORES DE POSICION
FD1-1-7_[SENSOR SUCIO FDT-1:10
FD1-18 FD7-1-11
FD119 FD8_[UNIDAD DE CALENTAMIENTO [
[[Fo-1:2 |FALLA TRANSPORTADOR [ |_FD8-L [TRIPAK CON PLASTICO FLOJO
FD-12-1_[DESGASTE O ESTIRAMIENTO DE CINTA TRANSPORTADORA | FD81-1_[BAJO FLUJO DE AIRE
FD-12-2_[EJE DE TRANSMISION PARTIDO FD812_|RESISTENCIA DARADA
FD-12-3 |FALSOS CONTACTOS EN CONEXIONES DE MOTOR FD$1:3 |RELE DEESTADO SOLIDO ENFALLA
FD-124_|SOBRECARGA DE MOTOR POR EXCESO RESIDUO EN EJE DE TRANSMISION FD-8-14_|INADECUADA MEDICION DE TERMOCUPLA
FD1:25 |MOTORENFALLA FD815_FALSOS CONTACTOS EN CABLES DE CONEXION
FD126 FD-816_|CALIDAD DEL FILM
[[Fp-2 JaGRUPADOR [ FD-8-1-7_|FRENO DE FILM FUERA DE MEDIDA
[ FD-2:1 [CANTIDAD INADECUADA DE ENVASES | FD8-18_POSICION DE LA LEVA DEL FRENO DESAJUSTADA
FD-21-1_[DESAJUSTE SENSORES FD819
FD-212_|FALLA ELECTROVALVULAS DE CILINDROS FD8110
FD-21-3 [FUGA DE AIRE EN CILINDROS DE ACCIONAMIENTO [ FD8-2_[DESINCRONIZACION CINTA TRANSPORTADORA
FD-21-4_|RESIDUOS DE MATERIAL EN VASTAGOS DEL CILINDROS FD-821_AJUSTE DE VELOCIDAD
FD-21-5_[FALLA DE FRENO DE ENTRADA FD-822_|SENSOR DE LA GUARDA DE ROTACION EN FALLA
FD-21-6_|FUGA DE AIRE EN MANGUERA FD823_|MOTOR ENFALLA
FD-21-7_|MAL POSICIONAMIENTO DE PISTONES DE AGRUPAMIENTO FD824 |EE
FD218 FD825_|PINONPARTIDO
FD219 FD826
[ Fp3 JEmPuADOR | [ FD9 [UNIDAD DE SERVICIOS [
[ Fo-3-1 [EMPUJADOR NO SE POSICIONA ADECUADAMENTE FD9-1 [BAJAPRESIONARE
FD-31-1 [TARJETA SERVOCONTROLADORA FD91-1_[PRESOSTATO DESCALIBRADO 0 DANADO
FD-31-2_|CONECTOR CABLE SERVOMOTOR FD9-1-2_[FUGAS EN MANGUERAS DE AIRE
FD-31-3 |SENSOR HOME-POSITION FD9-1-3_|FUGAS EN CONEXIONES ARE
FD-3-14_|RECORRIDO DE PLACA EMPUJADORA FD-9-14_|FALLA DE ELECTROVALVULA
FD315_[FALTA LUBRICACION FD 915
FD-316_|CORREA DE SINCRONIZACION ESTIRADA FD9-16
FD-317_|RODAMIENTOS TRANCADOS FD9-2_|LUBRICACION
FD318 FD921_|FALLA DE ELECTROVALVULA
FD319 FD922_|FUGAS EN MANGUERAS
[ FD-4 TALMACEN DE PELICULA SUPERIOR | FD923_[BAJO NIVEL EN RESERVORIO DE ACEITE
| Fo-41 [PELICULAROTA | FD-924_|PUNTOS DE LUBRICACION OBSTRUIDOS
FD4-1-1_[RODILLOS CON SUSTANCIAS ADHESIVAS O RESIDUOS FD925_|FUGAS EN CONEXIONES
FD4-1-2_[SENSORES FD 926
FD4-13_|RODILLOS DESAJUSTADOS (NO APRETADOS) FD927
FD4-14_|CILINDROS NEUMATICOS CON RESIDUOS FD-10_JUNIDAD DE DESCARGA [
FD4-15 [MOTOREN FALLA | FD-10-1 [NO DESCARGA
FD4-16_|RECORRIDO INCORRECTO DEL FILM ENRODILLOS FD-10-1-1_[VASTAGO DE CILINDRO CON SUSTANCIAS ADHESIVAS O RESIDUOS
FD417 FD-10-12_[SENSORES DESAJUSTADOS
[ FD5 |ALMACEN DE PELICULAINFERIOR [ FD-10-1:3_[FUGAS EN CONECTORES Y MANGUERAS DE AIRE DE CILINDROS
| Fo5-1 [PELICULAROTA | FD-10-1:4_|FALLA ELECTROVALVULA DE CILINDRO
FD5-1-1_[RODILLOS CON SUSTANCIAS ADHESIVAS O RESIDUOS FD-10-15_[RODAMIENTOS TRANCADOS
FD51-2_|SENSORES FD-10-1:6_[FALTA DE LUBRICACION
FD5-13_|RODILLOS DESAJUSTADOS (NO APRETADOS) FD-10-1-7_[FALTA DE TENSION EN LA CADENA DEL DESCARGADOR
FD5-14_[CILINDROS NEUMATICOS CON RESIDUOS FD-10-1:8_[CORREA PRINCIPAL DEL OTOR ROTA
FD5-15 |MOTORENFALLA FD-10-19
FD5-16_|RECORRIDO INCORRECTO DEL FILM ENRODILLOS FD-0-1:10

FD-11 [ARMARIO ELECTRICO |

Nota: Elaborado por la autora.
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[ F06

ACCIONAMIENTO PRINCIPAL

FD-6-1 |MAQUINA EN FUNCIONAMIENTO SE PARA

FD-6-1-1 |SEGUR\DADES ACTIVADAS

| FD-6-2 [MAQUINA DETENIDA

FD-6-2-1 |CORREA DE TRANSMISION ROTA

FD-6-2-2 |MOTOREDUCTOR PRINCIPAL

FD-6-2-3 |CAJA REDUCTORA PRINCIPAL DANADA

FD-6:2:4_[MOTOR DANADO

FD-6-25 |ENGRANAJE

FD-6:2:6_[CAJAREDUCTORA SINCRONISMO DANADA

FD-6-2-7 |FALTA DE REPUESTOS

Nota: elaborado por la autora.

FD-11 |ARMAR\0 ELECTRICO

FO-11-1

NO ENCIENDE

FD-11-1-1

HUMEDAD DENTRO DEL TABLERO

FD-11-1:2

BATERIA PLC DARADA

FD-11-1:3

PROTECCION ACTIVADA

FD-11-1-4

VARIADOR DE FRECUENCIA

FD-11-1:5

FALSOS CONTACTOS EN CABLES

FD-11-1-6

RELES DANADOS

FD-11-1-7

CONTACTORES DANADOS

FD-11-1-8

PLC

FD-11-1-9

TARJETAS DE ENTRADA/SALIDA

FD-11-1-10

SERVOCONTROLADORAS

FD-11-1-11

FUSIBLES

FD-11-1-12

FD-11-1-13

FD-11-1-14

CATALOGO AVISOS ZP FILM WRAPPER DERECHA L26

[FOAL

ADMINISTRACION

FD-121 |MAQUINA DETENIDA

[ o211

|INVENTARIO MENSUAL

e

CALIDAD

FD-13-1 |MAQUINA DETENIDA

FD-13-1-1

FILM EN MAL ESTADO

FD-13-1-2

POR CONTROL DE CALIDAD

[ FDE-14 EXTERNOS

FD-14-1 |MAQUINA DETENIDA

FD-14-1-1

|FALLA SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA EXTERNO

[FoL-15]L0GISTICA

FD-15-1 |MAQUINA DETENIDA

| FD-15-1-1 |FALTA DE INSUMOS EN PLANTA

[FD-0-16]OPERACIONES

FO-5-17

FD-16-1 |MAQUINA DETENIDA

SERVICIOS

FD-16-1-1

OPERACION INCORRECTA

FD-16-1-2

SWICH DE ENCENDIDO EN APAGADO

FD-16-1-3

OPERADOR AUSENTE

FD-16-1-4

OPERADOR EN REUNION CON SUPERVISOR / COORDINADOR

FD-16-1-5

OPERADOR EN REUNION SINDICAL

FD-16-16

CAMBIO DE FILM

FD-16-1-7

OPERADOR OLVIDA EJECUTAR CAMBIO DE BOBINA DEL FILM

FD-16-1-8

ACTIVACION STOP DE EMERGENCIA

FD-16-19

FALTA DE INSUMOS EN LINEA (RETRASOS EN PEDIDOS)

FD-16-1-10

LIMPIEZA

FD-16-1-11

FALTA DE REPORTE
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FO-17-1

MAQUINA DETENIDA

FD-17-1-1 |FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA

FD-17-1:2 |SUMINISTRO DE AIRE




Cuadro 54: Catalogo de Fallas de la Film Wrapper Izquierda Linea 26

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.

PLANTA CAUCAGUA
FILM WRAPPER IZQUIERDA L26

CATALOGO AVISOS M2 FILM WRAPPER IZQUIERDA L26

R —

EQUIPO
PARTES
FALLAS
CAUSAS

[FI-8__JUNIDAD DE CALENTAMIENTO
|_FI-L_[SECCION DE ENTRADA | |__Fr8-L_[TRIPAK CON PLASTICO FLOJO
[_Fr-1-1_JFALLAFRENO DE ALIMENTACION ] FI-8-1-1 [BAJO FLUJO DE AIRE
FI-1-1-1 [SENSOR DESENFOCADO FI-81-2_|RESISTENCIA DANADA
FI-1-1-2 [FALLA ELECTROVALVULA DEL CILINDRO FI-8-1-3_|RELE DE ESTADO SOLIDO EN FALLA
FI-1-1-3[FUGA DE AIRE EN CILINDRO DE ACCIONAMIENTO FI-8-1-4_|INADECUADA MEDICION DE TERMOCUPLA
FI-1-1-4 [RESIDUOS DE MATERIAL EN EL VASTAGO DEL CILINDRO FI-81-5_|FALSOS CONTACTOS EN CABLES DE CONEXION
FI-1-1:5 [POSICION_INADECUADA DEL FRENO FI-81-6_|CALIDAD DEL FILM
FI-1-1-6 [SENSOR MOJADO (AGUA-PRODUCTO) F1-8-1-7_|FRENO DE FILM FUERA DE MEDIDA
| FI-1-1-7 [SENSOR SUCIO I FI-81-8_|POSICION DE LA LEVA DEL FRENO DESAJUSTADA
FI-1-2_|FALLA TRANSPORTADOR FI-8-2_|DESINCRONIZACION CINTA TRANSPORTADORA
FI-1-2-1 [DESGASTE O ESTIRAMIENTO DE CINTA TRANSPORTADORA FI-8-2-1_[AJUSTE DE VELOCIDAD
FI-1-2-2 |EJE DE TRANSMISION PARTIDO FI-82-2_|SENSOR DE LA GUARDA DE ROTACION EN FALLA
FI-1-2-3[FALSOS CONTACTOS EN CONEXIONES DE MOTOR FI-82-3_|MOTOR EN FALLA
FI-1-2-4 [SOBRECARGA DE MOTOR POR EXCESO RESIDUO EN EJE DE TRANSMISION FI-82-4_|EJE
FI-1-2-5 [MOTOR EN FALLA FI-82:5_|PINON PARTIDO

[Fi-2_JAGRUPADOR [

FI-9 IUNIDAD DE SERVICIOS

[_F-2-1_[CANTIDAD INADECUADA DE ENVASES ] FI-9-1 [BAJAPRESION AIRE
FI-2-1-1 [DESAJUSTE SENSORES FI-0-1-1 [PRESOSTATO DESCALIBRADO O DANADO
FI-2-1-2 |FALLA ELECTROVALVULAS DE CILINDROS FI-9-1-2 [FUGAS EN MANGUERAS DE AIRE
FI-2-1-3 [FUGA DE AIRE EN CILINDROS DE ACCIONAMIENTO FI-9-1-3 [FUGAS EN CONEXIONES AIRE
FI-2-1-4 |RESIDUOS DE MATERIAL EN VASTAGOS DEL CILINDROS FI-9-1-4 |FALLA DE ELECTROVALVULA
FI-2-1-5 [FALLA DE FRENO DE ENTRADA FI-9-2_|LUBRICACION
FI-2-1-6 [FUGA DE AIRE EN MANGUERA FI-9-1-2_|FALLA DE ELECTROVALVULA
FI-2-1-7 [MAL POSICIONAMIENTO DE PISTONES DE AGRUPAMIENTO FI-9-1-3 [FUGAS EN MANGUERAS
[_F-3_JEmPuIADOR [ FI-9-1-4 [BAJO NIVEL EN RESERVORIO DE ACEITE
|_F13-1_[EMPUJADOR NO SE POSICIONA ADECUADAMENTE ] FI-0-1-5_[PUNTOS DE LUBRICACION OBSTRUIDOS
FI-3-1-1 [TARJETA SERVOCONTROLADORA FI-9-1-6 [FUGAS EN CONEXIONES

FI-3-1-2 [CONECTOR CABLE SERVOMOTOR

FI-10 IUNIDAD DE DESCARGA

FI-3-1-3 [SENSOR HOME-POSITION

| Fii01

FI-3-1-4 [RECORRIDO DE PLACA EMPUJADORA

FI-3-1-5 |FALTA LUBRICACION

FI-10-1-1

VASTAGO DE CILINDRO CON SUSTANCIAS ADHESIVAS O RESIDUOS

FI-10-1-2

SENSORES DESAJUSTADOS

[Fra1

[ FisL

FI-3-1-6 |CORREA DE SINCRONIZACION ESTIRADA FI-10-1-3 [FUGAS EN CONECTORES Y MANGUERAS DE AIRE DE CILINDROS

FI-3-1-7 [RODAMIENTOS TRANCADOS FI-10-1-4 |FALLA ELECTROVALVULA DE CILINDRO
[_F-4_JALMACEN DE PELICULA SUPERIOR [ FI-10-1-5 [RODAMIENTOS TRANCADOS

PELICULA ROTA FI-10-1-6_[FALTA DE LUBRICACION

Fl-4-1-1 [RODILLOS CON SUSTANCIAS ADHESIVAS O RESIDUOS FI-10-1-7_|FALTA DE TENSION EN LA CADENA DEL DESCARGADOR

Fl-4-1-2 [SENSORES FI-10-1-8 [CORREA PRINCIPAL DEL MOTOR ROTA

FI-4-1-3 [RODILLOS DESAJUSTADOS (NO APRETADOS) FI-11_JARMARIO ELECTRICO

Fl-4-1-4 |CILINDROS NEUMATICOS CON RESIDUOS FI-11-1 [NO ENCIENDE

Fl-4-1-5 [MOTOR EN FALLA FI-11-1-1 [HUMEDAD DENTRO DEL TABLERO

FI-4-1-6 [RECORRIDO INCORRECTO DEL FILM EN RODILLOS FI-11-1-2_[BATERIA PLC DANADA
[ FI-5_ JALMACEN DE PELICULA INFERIOR [ FI-11-1-3 [PROTECCION ACTIVADA

PELICULA ROTA FI-11-1-4 [VARIADOR DE FRECUENCIA

FI-5-1-1 [RODILLOS CON SUSTANCIAS ADHESIVAS O RESIDUOS FI-11-1-5 [FALSOS CONTACTOS EN CABLES

FI-5-1-2 [SENSORES FI-11-1-6_[RELES DANADOS

FI-5-1-3 [RODILLOS DESAJUSTADOS (NO APRETADOS) FI-11-1-7 [CONTACTORES DANADOS

FI-5-1-4 |CILINDROS NEUMATICOS CON RESIDUOS FI-11-1-8 [PLC

FI-5-1-5 [MOTOR EN FALLA FI-11-1-9 [TARJETAS DE ENTRADA/SALIDA

FI-5-1-6 [RECORRIDO INCORRECTO DEL FILM EN RODILLOS FI-11-1-10 |SERVOCONTROLADORAS

FI-11-1-11 |FUSIBLES

[_F1-6_JACCIONAMIENTO PRINCIPAL |

[ Fre-L

MAQUINA EN FUNCIONAMIENTO SE PARA ]

CATALOGO AVISOS ZP FILM WRAPPER IZQUIERDA L26

FI-6-1-1 [SEGURIDADES ACTIVADAS

| [Fr-A-12 JADMINISTRACION

[Fr62

MAQUINA DETENIDA [

|_Fr12-1_[MAQUINA DETENIDA

FI-6-2-1 [CORREA DE TRANSMISION ROTA

| F-12-1-1 [INVENTARIO MENSUAL

FI-6-2-2 [MOTOREDUCTOR PRINCIPAL

[Fc13JcALIDAD

FI-6-2-3 |CAJA REDUCTORA PRINCIPAL DANADA [_F-13-1 [MAQUINA DETENIDA
FI-6-2-4 |MOTOR DANADO FI-13-1-1 [FILM EN MAL ESTADO
FI-6-2-5 [ENGRANAJE [POR CONTROL DE CALIDAD

FI-6-2-6 |CAJA REDUCTORA SINCRONISMO DANADA

[F1E-14 [EXTERNOS

FI-6-2-7 [FALTA DE REPUESTOS

|_Fi-14-1 [MAQUINA DETENIDA

FI-7_JUNIDAD DE SELLADO [

[IEER

ENVASES SUELTOS (NO FORMA TRIPAK) ]

| FI-14-1-1 |FALLA SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA EXTERNO

[ F-L-15 JLOGISTICA

FI-7-1-1 [DESAJUSTE DE MORDAZA (LEVA - ROTULA)

|_Fr151 [MAQUINA DETENIDA

FI-7-1-2 [SUFRIDERA DESGASTADA

| Fi-15-1-1 [FALTA DE INSUMOS EN PLANTA

FI-7-1-3 [CUCHILLA PARTIDA

[[Fr-0-16 JOPERACIONES

FI-7-1-4 [CUCHILLA MAL POSICIONADA |_F-16-_[MAQUINA DETENIDA
FI-7-15 [DESPLAZAMIENTO DEL FILM EN RODILLOS ALMACEN DE FILM FI-16-1-1 [OPERACION INCORRECTA
FI-7-1-6 [AJUSTE INCORRECTO DE LAS PRESIONES ALMACEN DE FILM FI-16-1-2_|SWICH DE ENCENDIDO EN APAGADO
FI-7-1-7 [CALIDAD DEL FILM FI-16-1-3_ [OPERADOR AUSENTE
FI-7-1-8 [ENVASES CON PITILLOS MAL COLOCADOS FI-16-1-4 |OPERADOR EN REUNION CON SUPERVISOR / COORDINADOR
F1-7-1-9 [SENSORES DE POSICION FI-16-15_[OPERADOR EN REUNION SINDICAL
FI-16-1-6_|CAMBIO DE FILM
FI-16-1-7 |OPERADOR OLVIDA EJECUTAR CAMBIO DE BOBINA DEL FILM
FI-16-1-8 |ACTIVACION STOP DE EMERGENCIA
Nota: elaborado por la autora. FI-16-1-9_[FALTA DE INSUMOS EN LINEA (RETRASOS EN PEDIDOS)
FI-16-1-10 |LIMPIEZA
FI-16-1-11 |FALTA DE REPORTE
[ FI-s-17 ]sERvICIOS! [
|_Fr17-1_[MAQUINA DETENIDA
FI-17-1-1 [FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA
FI-17-1-2_|SUMINISTRO DE AIRE
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Cuadro 55: Catéalogo de Fallas de la Cardboard Packer Linea 26

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.

PLANTA CAUCAGUA
CARDBOARD PACKER L26

CATALOGO AVISOS M2 CARDBOARD PACKER

| c [CARDBOARD PACKER

A
W

EQUIPO

PARTES
FALLAS
CAUSAS

|_c-1_[COMBINADOR DE TRIPAK |

C-1-1 |FRENO ENTRADA EN FALLA C-9__[GABINETE ELECTRICO |
C-1-1-1 [CORREA DENTADA ROTA |_c-91 |NOENCIENDE |
C-1-1-2_|BANDA DEL FRENO DESGASTADA C-9-1-1 |BATERIA PLC DARADA
C-1-1-3_[RODAMIENTO TRANACADO PROTECCION DISPARADA
C-1-1-4_|MOTOR DANADO VARIADOR DE FRECUENCIA

C-1-2 |COMBINADOR SE DETIENE [ C-9-1-4 |CONEXION ELECTRICA SUELTA
C-1-2-1 |GUARDA DE SEGURIDAD ACTIVADA C-9-15_|RELES DANADOS
C-1-2-2_|MALLA TRANSPORTADORA ESTIRADA C-91-6_|CONTACTORES DANADOS
C-1-2-3 |SERVOMOTOR DEL AGRUPADOR EN FALLA C-9-1-7_|TERMICO DISPARADO
C-1-2-4_|SENSOR DESENFOCADO C-9-1-8_|CABLES ROTOS
C-1-25_|SENSOR DANADO C-9-1-9 |SOBRECARGA TERMICO DISPARADO
C-1-2-6_|PARAMETROS INCORRECTOS C-91-10_[SOBRECARGA TERMICO TABLERO
C-1-2-7_|CORREA DEL SERVOMOTOR ROTA C-9-1-11_|VELOCIDAD INCORRECTA
C-1-2-8_|GUIA DE ENTRADA DE ENVASES DESAJUSTADA C9-1-12 |PLC

[ c2 |enTrRADA

DE ENVASES A CBP

C-2-1

MAQUINA SE DETIENE |

C-9-1-13 |SENSOR DE SINCRONISMO
C-9-1-14 [PANEL VIEW DANADO

C-2-1-1 |DESALINEACION ENVASES (ACUMULACION INCORRECTA)

C-2-1-2 |MALLA TRANSPORTADORA ROTA / ESTIRADA CATALOGO AVISOS ZP CARDBOARD PACKER
C-2-1-3_|[FOTOLUZ DESENFOCADA / DANADA [_C-A-10_JADMINISTRACION

C-2-1-4_|PINON DESGASTADO

C-2-1-5 |RODAMIENTOS TRANCADOS

| C-3 IMESA TRANSPORTADORA TRIPAK

C-10-1_|Maquina Detenida |
| C-10-1-1 [Inventario mensual

[_C-E-11 [EXTERNOS

C-3-1

TRANCAMIENTOS / ROTURAS DE TRIPAK

|_c-11-1 [Maquina Detenida

|
| c-11-1-2 [Falta de suministro eléctrico ELECENTRO

C-3-1-1 _[GUIAS DESAJUSTADAS (APRETADAS)

C-3-1-2_[INADECUADO SELLADO DEL FILM (ENVASES SUELTOS) [_c-L-12 JLOGISTICA

C-3-1-3 |MALLA ESTIRADA [c-12:1 [Maquinano arranca

C-3-1-4 _|BARRAS EMPUJADORAS DOBLADAS |_C-12-1-1 [Falta de cajas (cartones) en almacén general |
€315 |PISTON EN FALLA C-12-1-2 |Falta de film en almacén general |
C-3-1-6_|FUGA DE AIRE EN PISTON [_c-0-13 JOPERACIONES

C-3-1-7_[LUBRICACION DE VIAS NO DEBIDA C-13-1 no arranca |

C-3-1-8 [SENSOR DESENFOCADO C-13-1-1 |Operaci6n incorrecta

C-3-1-9 [SENSOR DANADO C-13-1-2_|Swich de necendido en apagado

C-3-1-10 |DESINCRONISMO DEL FRENO

C-3-1-11 |DESINCRONISMO BARRAS EMPUJADORAS

|_c4 [MAGAZZINE DE CAJAS

Cal

CARTON MAL POSICIONADO

C-4-1-1 |CORREA EN MAL ESTADO /ROTA

C-4-1-2_|SENSOR FUERA DE POSICION

C-4-1-3 |RODAMIENTOS TRANCADOS

C-4-1-4 |RODILLOS DE GOMA DESGASTADOS

C-4-1-5_|VENTOSAS DANADAS

C-4-1-6_|BAJA PRESION SUMINISTRO AIRE

C-4-1-7 |SERVOMOTOR EN FALLA

C-4-1-8 |CARTON DOBLADO / HUMEDO

C-4-1-9 |CARTON SIN PRE-DOBLADO

C-13-1-3 |Operador ausente

C-13-1-4 |Operador en receso

C-13-1-5 |Operador en equipo de trabajo

C-13-1-6 |Operador en reunion sindical

C-13-1-7 |Operador olvida ejecutar empalme de bobina
C-13-1-8 |Activacion del stop de emergencia

C-13-1-9 |Falta de insumos en linea (retrasos en pedidos)
C-13-1-10 [Falta Montacarga

C-13-1-11 |Limpieza

C-13-1-12 |Operador olvida suministrar bandejas a equipo
C-13-1-13 [Bajo nivel de pega en di

C-13-1-14 |[FALTA DE REPORTE

C-13-1-15 |CAMBIO DE ROLLO

C-4-1-10 |ELECTROVALVULA EN FALLA

C-4-1-11 [GUIAS ALIMENTADORAS DE CARTON DESAJUSTADAS

C-4-1-12_[CARTON MAL POSICIONADO

| _c-s-14 |sERvICIOS
C-14-1 |

no arranca |

C-14-1-1 |Falta de suministro electrico-Planta ]

C-4-2 |FALLA ENTREGA DE CARTON [_c-c-15 JcALIDAD
C-4-2-1 [CORREA EN MAL ESTADO /ROTA lcs1 ] calidad de insumo
C-4-2-2_|SENSOR FUERA DE POSICION |_C-15-1-1 [CARTON SIN PRE-DPBLADO |
C-4-2-3 |RODAMIENTOS TRANCADOS C-15-1-2_|CARTON ARQUEADO |
C-4-2-4_|RODILLOS DE GOMA DESGASTADOS C-15-1-3_|INSUMO FUERA PARAMETROS (MEDIDAS - ESPESOR)
C-4-25_|VENTOSAS DANADAS C-15-1-4_|CALIDAD DE PEGA_|
C-4-2-6_|BAJA PRESION SUMINISTRO AIRE C-15-1-5_|POR CONTROL DE CALIDAD _|
C-4-2-7_|SERVOMOTOR EN FALLA
C-4-2-8_|CARTON DOBLADO / HUMEDO C-6__[SISTEMA DE UNIDAD NORDSON |
C-4-2-9 _|[CARTON SIN PRE-DOBLADO C-6-1 |CAJAS DESPEGADAS
C-4-2-10 [ELECTROVALVULA EN FALLA C-6-1-1 |[TEMPERATURA DE BOQUILLAS INADECUADA
C-4-2-11 |GUIAS ALIMENTADORAS DE CARTON DESAJUSTADAS C-6-1-2_|TEMPERATURA DE TAMQUE DE PEGA INADECUADA
|__c5 [ARRASTRE DE CAJAS C-6-1-3_|TEMPERATURA DE MANGUERA INADECUADA
C5-1 |CAJAS MAL FORMADAS / ABIERTAS C-6-1-4 _|BOQUILLAS OBSTRUIDAS
C-5-1-1 [CADENA DE ARRASTRE DE CAJAS ESTIRADA C-6-1-5 |ELECTROVALVULA EN FALLA
C-5-1-2_|DESINCRONIZACION BAJA PRESION DE AIRE
C-51-3_|RODAMIENTOS TRANCADOS MANGUERA DE CALENTAMIENTO OBSTRUIDA
C-5-1-4_|PINON DESGASTADO FALLA BOMBA DELTANQUE DE COLA
C-5-15_|CAJAS MAL DOBLADAS FALLA MODULO DEL DISPARADOR DE PEGA
C5-1.6_|DEDOS MUY ABIERTOS INSUMO (PEGA) NO ADECUADA
C-5-1-7_|RIEL DE TRANSPORTE DESALINEADO CON ENTRADA ENVASES MAQUINA FUERA PARAMETRO
C-5-1-8_|MAQUINA FUERA PARAMETROS C-6-1-12_[BAJO NIVEL TANQUE DE COLA
FUGA DE AIRE EN PISTON DOBLADOR SOLAPA C-7__ [SALIDA DE CAJAS
FALLA ELECTROVALVULA C-7-1_|CAJAS ATASCADAS EN LA
FALLA EJE TRANSMISION CORREA SALIDA ROTA / ESTIRADA
FALLA CAJA REDUCTORA RODAMIENTOS TRANCADOS
DEDOS FALTANTES O PARTIDOS CADENA DE TRANSMISION PRINCIPAL PARTIDA
MOTOR PRINCIPAL FOTOLUZ DE SALIDA DESENFOCADA / DANADA
SISTEMA NORDSON EN FALLA BANDA DE SALIDA DETENIDA
GUIAS DE TEFLON DESGASTADAS - GUIAS DESAJUSTADAS
C-8_ [TRANSPORTE DESALIDA DE CAJAS
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C-8-1

SE DETIENE

CADENA PLASTICA ESTIRADA / ESLABONES PARTIDOS
SENSOR DESENFOJADO / FALLA

GUIAS DESAJUSTADAS

RODAMIENTOS TRANCADOS

C-8-1-1

C814




Cuadro 56:
Catélogo de Fallas del Horno Linea 26

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.
PLANTA CAUCAGUA

HORNO L26

EQUIPO
PARTES
FALLAS
CAUSAS

H-6_[GABINETE ELECTRICO |

CAIALUGU AVISUS MZ HORNO | H-6-1 [NO ENCIENDE
H [HORNO L26 H-6-1-1 [HUMEDAD DENTRO DEL TABLERO
| H-1 [ENTRADA | H-6-1-2_|BATERIA PLC DANADA
|_H-1-1 JCAJAS NO INGRESAN AL HORNO H-6-1-3_[PROTECCION ACTIVADA
H-1-1-1 [FOTOLUZ DESENFOCADA PRESENCIA DE CAJAS H-6-1-4_|VARIADOR DE FRECUENCIA
H-1-1-2 [MOTOR TRANSMISOR DE CADENAS TRANSPORTADORAS DE CAJAS H-6-1-5_[FALSOS CONTACTOS EN CABLES
H-1-1-3 [CADENA PRINCIPAL H-6-1-6_|RELES DANADOS
H-1-1-4 [FUGA EN MANGUERA O CONEXION H-6-1-7_|CONTACTORES DANADOS
H-1-1-5 [VASTAGO DE CILINDRO PISTON EMPUJADOR CON RESIDUOS H-6-1-8_[PLC
H-1-1-6 [FALLA ELECTROVALVULA DE ACTIVACION DEL PISTON EMPUJADOR H-6-1-9 [TARJETAS DE ENTRADA/SALIDA
H-1-1-7 [DESAJUSTE DE GUIAS DE ENTRADA H-6-1-10 [CONTROLADORES DE TEMPERATURA
H-1-1-8 [CAJAS ABIERTAS (SOLAPAS DESPEGADAS) H-6-1-11 |FUSIBLES
[_H-2_[SISTEMA DE CORTE
| H-2-1 [CAJAS SIN PLASTICO | CATALOGO AVISOS ZP HORNO
H-2-1-1 JCUCHILLA DESGASTADA H-A-7 JADMINISTRACION |
H-2-1-2 [FUGA EN MANGUERAS O CONEXIONES | H-7-1 [MAQUINA DETENIDA
H-2-1-3 [FUGA EN CILINDROS | H-7-1-1_JINVENTARIO MENSUAL
H-2-1-4 [VASTAGO DE CILINDRO PISTON CON RESIDUOS H-C-8 [CALIDAD [
H-2-1-5 |[FALLA ELECTROVALVULAS | H-8-1 [MAQUINA DETENIDA
H-2-1-6 [MANDUBULA DE SELLADO H-8-1-1 [ANOMALIA DEL PLASTICO
H-2-1-7 [CONTROL DE TEMPERATURA INADECUADO H-8-1-2_[POR CONTROL DE CALIDAD
H-2-1-8 [RESISTENCIA DANADA H-E-9 [EXTERNOS [
H-2-1-9 [SENSOR DANADO | H-9-1 [MAQUINA DETENIDA
H-2-1-10 |CALIDAD INADECUADA DEL FILM | H-9-1-1 |FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA EXTERNO
H-2-1-11 [SENSOR DESENFOCADO H-L-10 [LOGISTICA [
H-2-1-12 [SUFRIDERA DESGASTADA [H-10-1 [MAQUINA DETENIDA
[ H-3 [SISTEMA MAGZZINE | H-10-1-1 [FALTA DE INSUMOS EN PLANTA
| H-3-1 [SE ROMPE FILM | H-0-11[OPERACIONES [
H-3-1-1 [CALIDAD INADECUADA DEL FILM | H-11-1 [MAQUINA DETENIDA
H-3-1-2 [RECORRIDO INCORRECTO DEL FILM EN RODILLOS H-11-1-1 JACTIVACION ACCIDENTAL STOP EMERGENCIA
H-3-1-3 [RODILOS NO GIRAN LIBREMENTE H-11-1-2 |OPERADOR EN REUNION CON SUPERVISOR
[ H-4 JUNIDAD DE CALENTAMIENTO H-11-1-3 [FALTA SUMINISTRO DE PITILLOS
| H-4-1 JCAJAS CON PLASTICO NO ADHERIDO H-11-1-4 |OPERACION INCORRECTA

H-4-1-1

PARAMETROS DE TEMPERATURA INADECUADOS

H-4-12

CALIDAD INADECUADA DEL FILM

H-4-1-3

CONTROL DE TEMPERATURA INADECUADO

H-4-14

RESISTENCIA DANADA

H-4-15

BAJO FLUJO DE AIRE CALIENTE

[ H42

CAJAS DENTRO DEL HORNO (SIN MOVIMIENTO) |

H-11-1-5 |OPERADOR AUSENTE

H-11-1-6 [OPERADOR EN REUNION CON SINDICATO

H-11-1-7_[PARAMETROS INCORRECTOS

H-11-1-8 [POSICION SELECTOR MANUAL INCORRECTO

H-11-1-9 [SWITCH DE ENCENDIDO EN APAGADO

H-11-1-10 |FALTA SUMINISTRO DE PEGA

H-4-2-1 [MOTOR EN FALLA H-11-1-11 |LIMPIEZA
H-4-2-2 [MALLA ROTA H-11-1-12 [FALTA MONTACARGUISTA

[ H-5 TsALIDA H-11-1-13 [FALTA DE REPORTE

| H-5-1 [CAJAS ATASCADAS A LA SALIDA [ H-s-12]sERVICIOS [

H-5-1-1 [RODILOS DE TRANSFERENCIA NO GIRAN | H-12-1 [MAQUINA DETENIDA
H-5-1-2 [DESAJUSTE DE GUIAS H-12-1-1 [FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA
H-5-1-3 [CAJAS CON MAL SELLADO DE FILM H-12-1-2 [SUMINISTRO DE AIRE
H-5-1-4_|CAJAS ABIERTAS (SOLAPAS DESPEGADAS)

H-5-2 [CAJAS ACUMULADAS A LA SALIDA [

[ H-5-2-1 [FALTA DE MONTACARGA

H-5-2-2 [BANDA NO GIRA

Nota: elaborado por la autora.
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Cuadro 57: Catalogo de Fallas de la Pitilladora Linea 26
PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.

PLANTA CAUCAGUA

PITILLADORA L26

‘ — \
\"2'4
EQUIPO
PARTES

FALLAS
CAUSAS

P-6 JARMARIO ELECTRICO |

CATALOGO AVISOS M2 PITILLADORA L26 P-6-1 |
[P jF1LADORA P-6-1-1|HUMEDAD DENTRO DEL TABLERO
[ P11 [ENTRADA | P-6-1-2_|BATERIA PLC DANADA
P-1-1_|ENVASE CAIDO EN ENTRADA P-6-1-3_|PROTECCION ACTIVADA
P-1-1-1_[MOTOR IMPULSOR FRENO P-6-1-4_|VARIADOR DE FRECUENCIA
P-1-1-2_|DESAJUSTE DE GUIAS P-6-1-5_|FALSOS CONTACTOS EN CABLES
P-1-1-3_|VELOCIDAD INCORRECTA FRENO ENTRADA P-6-1-6_|RELES DANADOS
P-1-1-4_|CORREA DESGASTADA P-6-1-7 |CONTACTORES DANADOS
P-1-1-5_|ENVASE GOLPEADO / DOBLADO P68 |PLC
P-1-1-6_|ENVASE MAL FORMADO P-6-1-9 |TARJETAS DE ENTRADA/SALIDA
P-2__UNIDAD APLICADORA P-6-1-10_[CONTROLADORES DE TEMPERATURA
[ P21 [ENVASES SINPITILLOS ] P-6-1-11_|FUSIBLES
P-2-1-1 |SERVOMOTOR
P-2-1-2_|SENSOR PITILLO MAL POSICIONADO CATALOGO AVISOS ZP PITILLADORA L26
P-2-1-3_|INADECUADA APLICACION DE PEGA P-A-7_|ADMINISTRACION
P-2-1-4_|FALTAPITILLO P-7-1__|MAQUINA DETENIDA |
P-2-1-5_|TAMBOR CON RESIDUOS DE PEGA [P-7-1-1 INVENTARIO MENSUAL
P-2-1-6_|DEDOS APLICADORES DE PITILLOS MAL POSICIONADOS P-C-8_[CALIDAD
P-2-1-7_|DEDOS APLICADORES DE PITILLOS EN MAL ESTADO | P81 |MAQUINA DETENIDA |
P-2-1-8_|CORREA DE TRANS ENTRADA A UNIDAD APLICADORA ESTIRADA P-8-1-1 [CADENA PITILLO EN MAL ESTADO
P-2-1-9_|ENVASES CON SOLAPAS DESPEGADAS P-8-1-2_|PITILLOS EN MAL ESTADO
P-2-1-10 [ENVASES DOBLADOS P-8-1-3_|POR CONTROL DE CALIDAD
P-2-1-11 [ENVASES CON MALA CORRECCION DISENO P-E-9_[EXTERNOS
P-2-1-12 [CADENA DE PITILLOS DEFORMES (FINAL DE CAJAS) P91 |MAQUINA DETENIDA |
P-2-1-13 [SISTEMA DE CORREA DE APOYO MAL AJUSTADO | P-9-1-1[FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA EXTERNO
P-2-1-14 [DESINCRONIZACION DE UNIDAD APLICADORA [[P-L-10 JLoGisTICA
[ P22 [ENVASES CON PITILLOS MAL PEGADOS | [P-10-1 MAQUINA DETENIDA |
P-2-2-1 [BOQUILLAS DE PEGAS TAPADAS | P-10-1-1 JFALTA DE INSUMOS EN PLANTA
P-2-2-2_|BOQUILLAS DE PEGAS DESAJUSTADAS [[P-0-11 JOPERACIONES
P-2-2-3 |HOTMELT CON TEMPERATURA INADECUADA P-11-1[MAQUINA DETENIDA |
P-2-2-4_|NIVEL DE PEGA INADECUADA P-11-1-1_[ACTIVACION ACCIDENTAL STOP DE EMERGENCIA
P-2-2-5_|PRESIONES FUERA DE PARAMETRO P-11-1-2_[OPERADOR EN REUNION CON SUPERVISOR
P-2-2-6_|SISTEMA DE CORREA DE APOYO MAL AJUSTADO P-11-1-3_|FALTA SUMINISTRO DE PITILLOS
P-2-2-7_|BOQUILLA CON DIAMETRO NO ADECUADO P-11-1-4_|OPERACION INCORRECTA
["P-2:3_MAQUINA SE DETIENE POR CADENA PITILLOS P-11-1-5_|OPERADOR AUSENTE
P-2-3-1_[FALTA INSUMO (PITILLOS) P-11-1-6_|OPERADOR EN REUNION CON SINDICATO
P-2-3-2_|SENSIBILIDAD SENSOR PRESENCIA DE PITILLOS P-11-1-7_|PARAMETROS INCORRECTOS
P-2-3-3_|TRANCAMIENTO DE CADENA DE PITILLOS (SE PARTE) P-11-1-8_[POSICION SELECTOR MANUAL INCORRECTO
P-2-3-4_|SENSOR PRESENCIA DE PITILLOS DANADO P-11-1-9_|SWITCH DE ENCENDIDO EN APAGADO
|__P-2-4_[POSICION DE PITILLOS INADECUADA P-11-1-10 [FALTA SUMINISTRO DE PEGA
P-2-4-1_|ALTURA CORREA DE TRANSPORTE DE ENTRADA A UNIDAD APLICADORA P-11-1-11 [LIMPIEZA
P-2-4-2_|ANGULO INCLINACION DE UNIDAD APLICADORA P-11-1-12 [FALTA MONTACARGUISTA
[P-3 JUNIDAD NORDSON P-11-1-13 |FALTA DE REPORTE
P31 [FALLA UNIDAD NORDSON | Ps12 |sERvicios
P-3-1-1_|PEGA CON ESPECIFICACIONES INADECUADAS (CALIDAD) P-12-1_[MAQUINA DETENIDA |
P-3-1-2_|PARAMETROS DE TEMPERATURA INCORRECTOS P-12-1-1_[FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA
P-3-1-3_|RESISTENCIAS DANADAS P-12-1-2_|SUMINISTRO DE AIRE
P-3-1-4_|SENSORES DE TEMPERATURA DANADOS
P-3-1-5_|FUSIBLES DANADOS
P-3-1-6_|FUGA MANGUERAS
P-3-1-7_|BAJO NIVEL EN EL TANQUE DE PEGA
P-3-1-8_|RESIDUOS DE PEGA QUEMADA ACUMULADOS (FALTA DE LIMPIE
P-3-1-9_|FALLA TARJETA CONTROLADORA
[ P-4 [sALiDA
[__P-4-1 |SE DETIENE EL EQUIPO ]
P-4-1-1_|SONSOR DE SALIDA DESENFOCADO
P-4-1-2_|ENVASE CAIDO EN LA SALIDA
P-4-1-3_|BANDA TRANSPORTADORA DETENIDA
|_P-42 |SEDESPEGANPITILLOS
P-4-2-1_|GUIAS DE SALIDA MAL AJUSTADAS
P-4-2-2_|GUIAS CON RESTOS PEGA
P-4-2-3_|VIAS CON PITILLOS ATASCADOS
ACCIONAMIENTO PRINCIPAL
MAQUINA EN FUNCIONAMIENTO SE PARA |

P-5-11 [SEGURIDADES

[p52

[MAQUINA DETENIDA |

P-5-2-1 |CORREA DE TRANSMISION ROTA
P522 |MOTOREDUCTOR PRINCIPAL
P-52:3_|CAJA REDUCTORA PRINCIPAL DARADA
P-52-4_|MOTOR DANADO

P-525 |RUEDA DENTADA

P-52:6 |FALTA DE REPUESTOS
P-52-7_|SERVOMOTOR
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Cuadro 58:
Catélogo de Fallas del Divider Linea 26

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.
PLANTA CAUCAGUA M

-
DIVIDER L26 curo w

PARTES
FALLAS
CAUSAS

CATALOGO AVISOS M2 DIVIDER L26

D [DIVIDER D4 [ARMARIO ELECTRICO |
[ D1 [ENTRADA | D41
| D-1:1 JATASCO DE ENVASES EN FRENO DE ENTRADA D411 [HUMEDAD DENTRO DEL TABLERO
D-1-1-1_[VELOCIDAD INADECUADA CADENA D412 |BATERIAPLC DANADA
D-1-1-2_[CORREA DEL FRENO ESTIRADA / DESGASTADA D413 |PROTECCION ACTIVADA
D-113_[ENVASE CAIDO D414 |VARIADOR DE FRECUENCIA
D-1-1-4_[FALLAMOTOR ACCIONAMIENTO D415 [FALSOS CONTACTOS EN CABLES
D-115_[RODAMIENTOS DETERIORADOS D416 |RELESDARADOS
D-116_[ENVASE CONPITILLO SUELTO D417 |CONTACTORES DARADOS
D-1-1-7_[POSICION INADECUADA DEL FRENO D418 |PLC
D-1-1-8_|SENSOR DE ACUMULACIGN DANADO / DESENFOCADO D419 [TARJETAS DE ENTRADAISALIDA
|__p2 [DISTRIBUIDOR [ D4110  |FUSIBLES
[ D-21[TRANCAMIENTO DE ENVASES EN DISTRIBUIDOR D4111  [FALLACOMUNICACION
D-2-1-1_ [VELOCIDAD INADECUADA CADENA
D-2-1-2_|CORREA DEL FRENO ESTIRADA / DESGASTADA CATALOGO AVISOS ZP DIVIDER L26
D-2-13 [ENVASE CAIDO
D-2-1-4_[FALLAMOTOR ACCIONAMIENTO D-A5_[ADMINISTRACION |
D-2-15_[RODAMIENTOS DETERIORADOS [ D51 [MAQUINADETENIDA |
D-2-16_|[ENVASE CON PITILLO SUELTO | D511 [INVENTARIO MENSUAL
D-2-1-7_[POSICION INADECUADA DEL FRENO DC6_[CALIDAD |
D-2-1-8_[SENSOR DE ACUMULACIGN DANADO [ D61 [MAQUINADETENIDA
D-2-1-9_[SENSOR DE ACUMULACION DESENFOCADO | D611 [POR CONTROL DE CALIDAD
D-2-1-10 [POSICION INADECUADA DEL DISTRIBUIDOR D-E7_[EXTERNOS [
[ D71 [MAQUINA DETENIDA |
[ D-22_|DISTRIBUCIGN A UNA SOLA LINEA (CON AMBAS FILM WRAPPER OPERATIVAS) | D-7-1-L__[FALTADE SUMINSTRO ELECTRICO PLANTAEXTERNO
D-2-2-1_[SENSOR DE ACUMULACIGN DANADO [ L8 JLoaisTica [
D-2-2-2_[SENSOR DE ACUMULACIGN DESENFOCADO [D81  [MAQUINADETENIDA |
D-22:3 [FALLA COMUNICACION | D811 [FALTADEINSUMOS
[ "D-09 [OPERACIONES [
[ D3 [ACCIONAMIENTO PRINCIPAL | | D91 [MAQUINA DETENIDA
| D-3-1 [MAQUINAEN FUNCIONAMIENTO SE PARA | D:94-1__ |ACTIVACION ACCIDENTAL STOP DE EMERGENCIA
D-3-1-1 [SEGURIDADES D912 |OPERADOR EN REUNION CON SUPERVISOR
[ D32 |MAQUINA DETENIDA | D913 [FALTA SUMINISTRO DE PITILLOS
D-3-2-1_[CORREA DE TRANSMISION ROTA D914 |OPERACION INCORRECTA
D-32-2_[MOTOREDUCTOR PRINCIPAL D915 |OPERADOR AUSENTE
D-32:3 [CAJA REDUCTORA PRINCIPAL DARADA D916 [OPERADOR EN REUNION CON SINDICATO
D-32-4_[MOTOR DARADO D917 [PARAMETROS INCORRECTOS
D-3:25_[ENGRANAJE D918 |POSICION SELECTOR MANUAL INCORRECTO
D-3-2:6 [CAJA REDUCTORA SINCRONISMO DANADA D919 |SWITCH DE ENCENDIDO EN APAGADO
D-32-7 |FALTADE REPUESTOS D9110 _[FALTASUMINISTRO DE PEGA
DOLAL  [LIMPIEZA
D9112_ [FALTAMONTACARGUISTA
D9113  [FALTADE REPORTE
D510 |SERVICIOS |
[ D101 [MAQUINADETENIDA
D-10-11 _ [FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA
D-10-12__[SUMINISTRO DE ARE

Nota: elaborado por la autora.
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Cuadro 59:
Catalogo de Fallas del Converger Linea 26

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.

M
W

PLANTA CAUCAGUA
EQUIPO
CONVERGER L26 PARTES
FALLAS
CAUSAS
CATALOGO AVISOS M2 CONVERGER L26
[CO[CONVERGER | C0-3__|ARMARIO ELECTRICO |
| _co1 [ENTRADA | C0-3-1 |
[ o-1-1 [ATASCO DE TRIPACK EN FRENO CO-31-1 _ |PUERTA
C0-1-1-1 [VELOCIDAD INADECUADA CORREA FRENOS C0-31-2___|TOMA DE AIRE DE ENFRIAMIENTO
CO-1-1-2 [CORREA DEL FRENO ESTIRADA / DESGASTADA C0-3-1-3_|CONVERTIDOR DE FRECUENCIA
C0-1-1-3 [TRIPACK SUELTO (MAL SELLADO) C0-31-4___|PLACA MONTAJE
CO-1-1-4 [FALLA MOTOR ACCIONAMIENTO C0-3-1-5__ |BATERIA GE-FANUC
CO-1-1-5 [RODAMIENTOS DETERIORADOS C0-31-6__|MODULO DE ENTRADA/SALIDA DEL GE-FANUC
CO-1-1-6 [POSICION INADECUADA DEL FRENO C0-31-7___|PLACA BASE DE EXPANSION GE FANUC
CO-1-1-7 [SENSOR DE ACUMULACION DANADO C0-3-1-8  |TERMINAL
CO-1-1-8 [SENSOR DE ACUMULACION DESENFOCADO €0-31-9__ |DISPOSITIVO DE CORRIENTE RESIDUAL
C0-1-1-9 [DESAJUSTE DE GUIAS C0-3-1-10 _|UNIDAD DE CONTRACCION
ALIMENTACION DE UNA SOLA LINEA (CON AMBAS FILM WRAPPER
CO-1-2_|OPERATIVAS) CO-3-1-11 |INSERTADOR DE TARJETAS
CO-1-2-1 [SENSOR DE ACUMULACION DARADO C0-31-12__ [MOTOR
CO-1-2-2 [SENSOR DE ACUMULACION DESENFOCADO C0-3-1-13  [SENSOR DE SINCRONISMO
C0-1-2-3 [FALLA COMUNICACION CO-3-1-14 _ [PANEL VIEW DANADO
C0O-3-1-15__ |AJUSTE DE GUIA
[ co-2 JACCIONAMIENTO PRINCIPAL
[ cO-2-1_[MAQUINA EN FUNCIONAMIENTO SE PARA |
C0-2-1-1 [SEGURIDADES CATALOGO AVISOS ZP CONVERGER L26
[ co-2-2 [MAQUINA DETENIDA | CO-A-4_[ADMINISTRACION |
CO-2-2-1 [CORREA DE TRANSMISION ROTA [CO-4-1]MAQUINA DETENIDA |
C0-2-2-2 [MOTOREDUCTOR PRINCIPAL | COo-411 [INVENTARIO MENSUAL
C0-2-2-3 [CAJA REDUCTORA PRINCIPAL DANADA CO-C5_[CALIDAD [
C0-2-2-4 [MOTOR DANADO |CO-5-1]MAQUINA DETENIDA
C0-2-2:5 [ENGRANAJE | cob11__ [PORCONTROL DE CALIDAD
C0-2-2-6 [CAJA REDUCTORA SINCRONISMO DARADA CO-E-6_|[EXTERNOS [
C0-2-2-7 [FALTA DE REPUESTOS [CO-6-1]MAQUINA DETENIDA |

[ cob11

|FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTAEXTERNO

[ co-L7 JLoclisTicA

[cO-7-1]MAQUINA DETENIDA |

| CcO7-1-1 [FALTADE INSUMOS
[ co-0-8 JOPERACIONES [
[CO-6-1[MAQUINA DETENIDA
CO-8-1-1___JACTIVACION ACCIDENTAL STOP DE EMERGENCIA
CO-81-2__|OPERADOR EN REUNION CON SUPERVISOR
CO-8-1-3___|FALTA SUMINISTRO DE PITILLOS
CO-8-1-4___|OPERACION INCORRECTA
CO-8-15___|OPERADOR AUSENTE
CO-8-1-6___|OPERADOR EN REUNION CON SINDICATO
CO-8-1-7___|PARAMETROS INCORRECTOS
CO-8-1-8___|POSICION SELECTOR MANUAL INCORRECTO
CO-8-1-9 | SWITCH DE ENCENDIDO EN APAGADO
CO-8-1-10__|FALTA SUMINISTRO DE PEGA
CO-8-111__|LIMPIEZA
CO-8-1-12__|FALTA MONTACARGUISTA
CO-8-1-13__|FALTA DE REPORTE
€0-5:9 |SERVICIOS [
[CO-9-1]MAQUINA DETENIDA
CO-9-1-1__|FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA
C0-9-1-2__|SUMINISTRO DE AIRE

Nota: elaborado por la autora.
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Cuadro 60:
Catélogo de Fallas del Acumulador Hélix Linea 26

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.
PLANTA CAUCAGUA M
ACUMULADOR HELIX L26 ° N U

UATALUBU AVISUS MZ ALUMULAUUR NELiA 126

H |ACUMULADOR HELIX

H-5_[ARMARIO ELECTRICO |

[ H-1 [ENTRADA H-5-1
[ H-1-1 JLOS ENVASES GIRAN EN CADENA DE ENTRADA H5-1-1[HUMEDAD DENTRO DEL TABLERO
H-1-1-1 [HAY DEMASIADA LUBRICACION EN EL TRANSPORTADOR DE ENTRADA H-5-1-2  [BATERIA PLC DANADA
H-1-1-2_[FALTA LIMPIEZA LA CADENA DE ENTRADA H-51-3 |PROTECCION ACTIVADA
L A VELOCIDAD ES INADECUADA (ACELERACION / DESACELERACION
H-1-1-3_|RAPIDA) H-5-1-4_|VARIADOR DE FRECUENCIA
[ H-1-2 JENVASES CAIDOS EN LA ENTRADA H51-5 [FALSOS CONTACTOS EN CABLES
H-1-2-1[ENVASES MAL FORMADOS H51-6 |RELES DANADOS
H-1-2-2_|[ENVASES CON SOLAPA DESPEGADAS H-5-1-7 [CONTACTORES DANADOS
H-1-2-3[ENVASES DESALINEADOS EN EL TRANSPORTADOR H518 [PLC
H-51-9 |TARJETAS DE ENTRADA/SALIDA
[ H-1-3VIAS TRANSPORTADORAS DETENIDAS H-5-1-10 |[CONTROLADORES DE TEMPERATURA
H-13-1_[TRANSPORTADORAS ROTAS / FALTA ESLABON H51-11 |FUSIBLES
H-13-2_[ACCIONAMIENTO ENTRADA EN FALLA H-51-12_|FALLA COMUNICACION
H-1-3:3_[FOTOLUZ DANADA
|_H-2 [ARARA CATALOGO AVISOS ZP ACUMULADOR HELIX L26
[ H-2-1 JLA CADENA CON DESPLAZAMIENTO NO SUAVE H-A-6 [ADMINISTRACION

H-2-1-1_[CADENA SUCIA [ H6-1 [MAQUINADETENIDA |
H-2-1-2_|[RODILLOS SUCIOS | H61-1 [INVENTARIO MENSUAL
H-2-1-3_[CADENA ESTIRADA H-C-7 [CALIDAD
H-2-1-4_|RODAMIENTOS DANADOS [ H7-1 [MAQUINA DETENIDA
[ H-2-2 [ENVASES ATASCADOS EN LA ARARA | H-7-1-1__[POR CONTROL DE CALIDAD
H-22-1_|RESIDUO DE PRODUCTO EN SENSOR H-7-1-2_[CIP DEL SISTEMA SUMINISTRO AGUA (PTAB)
H-22-2_[RESIDUO DE AGUA EN SENSOR H-E-8 [EXTERNOS
H-2-2-3_[SENSOR DESNFOCADO [ H8-1 [MAQUINA DETENIDA |
H-2-2-4 [ENVASES MAL FORMADOS H-8-1-1 |FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTAEXTERNO
H-22-5_|[ENVASES CON SOLAPA DESPEGADAS [ L9 [LOGISTICA
H-22-6_|ENVASES DESALINEADOS EN EL TRANSPORTADOR [HoL TMAQUINA DETENIDA |
H-22-7_[LUBRICACION INADECUADA | H91-1 [FALTADE INSUMOS (EN PLANTA)
H-22-8_[RODAMIENTOS DANADOS [H-0-10[OPERACIONES
H-22-9_|RESORTE ESTIRADO H-10-1_[MAQUINA DETENIDA
[ H-2-3 JENVASES CAIDOS | H-10-1-1[ACTIVACION ACCIDENTAL STOP DE EMERGENCIA
H-23-1_|RESIDUO DE PRODUCTO EN SENSOR H-10-1-2_|OPERADOR EN REUNION CON SUPERVISOR
H-23-2_|[RESIDUO DE AGUA EN SENSOR H-10-1-3_[FALTA SUMINISTRO DE PITILLOS
H-2-3-3_[SENSOR DESNFOCADO H-10-1-4 _|OPERACION INCORRECTA
H-2-3-4_[ENVASES MAL FORMADOS H-10-1.5_|OPERADOR AUSENTE
H-235_|[ENVASES CON SOLAPA DESPEGADAS H-10-1-6_|OPERADOR EN REUNION CON SINDICATO
H-2-3-6_|ENVASES DESALINEADOS EN EL TRANSPORTADOR H-10-1-7_[PARAMETROS INCORRECTOS
H-2-37_[LUBRICACION INADECUADA H-10-1-8_[POSICION SELECTOR MANUAL INCORRECTO
H-2-3-8_|RESORTE ESTIRADO H-10-1-9_[SWITCH DE ENCENDIDO EN APAGADO
|_H-3 [SALIDA [ H-10-1-10_[FALTA INSUMO EN LINEA (RETRASO PEDIDO)
[ H-3-1 JLOS ENVASES GIRAN EN CADENA DE SALIDA H-101-11 [LIMPIEZA
H-3-1-1_[HAY DEMASIADA LUBRICACION EN EL TRANSPORTADOR DE ENTRADA H-101-12_|FALTA DE REPORTE
H-3-1-2_[FALTA LIMPIEZA LA CADENA DE ENTRADA H-S-11 |SERVICIOS
H-3-1-3_[LA VELOCIDAD ES INADECUADA (ACELERACION / DESACELERACION R/ [ H11-1 [MAQUINA DETENIDA
H-3-1-4_|DESAJUSTE DE GUIA DE SALIDA DE LA ARARA H-11-1-1 [FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO PLANTA
| H-3-2 |ENVASES SE LADEAN O CAEN MIENTRAS SALEN DE LA ARANA | H-11-1-2_[SUMINISTRO DE AIRE
H-32-1[DESAJUSTE DE LA PLANCHA TOPE DE LA ARARA H-11-1-3[SUMINISTRO DE AGUA
H-32-2_|RUEDA ATASCADA
H-32-3_|FALTA LIMPIEZA PLANCHA TOPE
H-3-2-4[DESAJUSTE DE PLANCHA TOPE

[ H-4 JACCIONAMIENTO PRINCIPAL

[H41

MAQUINA EN FUNCIONAMIENTO SE PARA |

H-4-1-2 |SEGURIDADES

[H42

MAQUINA DETENIDA |

H-4-2-1 |CORREA DE TRANSMISION ROTA

H-4-2-2 |MOTOREDUCTOR PRINCIPAL

H-4-2-3_|CAJA REDUCTORA PRINCIPAL DANADA

H-4-2-4 [MOTOR DANADO

H-4-2-5 |ENGRANAJE

H-4-2-6[CAJA REDUCTORA SINCRONISMO DANADA

H-4-2-7 |FALTA DE REPUESTOS

Nota: elaborado por la autora.
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Cuadro 61:

Catélogo de Fallas de la Envolvedora de Paletas Linea 26

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.

PLANTA CAUCAGUA

ENVOLVEDORA DE PALETAS L26

LATALUGLU ENVULVEDUR

EQUIPO
PARTES
FALLAS
CAUSAS

M
W

EP__[Envolvedor de paletas | EP-4 __|Plataforma giratoria |
| EP-1 |Tab\ero y botones | | EP-4-1 No gira |
EP-1-1 no arranca EP-4-1-1 Motor averiado
EP-1-1-1 _[No hay alimentacion electrica EP-4-1-2 Sobrecarga - motor disparado
EP-1-1-2 |Conexion electrica suelta/dafiada EP-4-1-3 Conexion electrica suelta/dafiada
EP-1-1-3 [Tarjeta de control dafiada EP-4-1-4 Carbones motor dafiados
EP-1-1-4  [Sobrecarga - termico tablero disparado EP-4-1-5 Velocidad en cero
EP-1-1-5  [Breaker principal - sobrecarga EP-4-1-6 Rodillos soportes, deteriorados
[__EP-2_[Grupo portabobina EP-4-1-7 Rodillos blogueados con objeto extrafio
| EP-2-1 [No se mueve | EP-4-1-8 Correa desliza
EP-2-1-1 _|Motor quemado EP-4-1-9 Correa rota
EP-2-1-4  [Sobrecarga - motor disparado EP-4-1-10 Eje blogueado con objeto extrafio
EP-2-1-5 [Conexion electrica suelta/dafiada EP-4-1-11 Plato fuera de posicion
EP-2-1-7__|[Tension inadecuada banda | EP-42  |Bajavelocidad [
EP-2-1-8 |Banda deteriorada EP-4-2-1 Rodillos blogueados con objeto extrafio
EP-2-1-9 |Bandarota EP-4-2-2 Correa desliza
EP-2-1-11 |Fotocelula desenfocada EP-4-2-3 Goma de soporte del plato desgastada
EP-2-1-12_[Fotocelula fuera de posicion EP-4-2-4 Rodillos soportes, deteriorados
EP-2-1-13 [Fotocelula dafiada EP-4-2-5 Eje blogueado con objeto extrafio
EP-2-1-14 [Conexion fotocelula defectuosa [_Ep43 Se caen cajas de paleta armada [
EP-2-1-15 |Velocidad en cero EP-4-3-1 |R0di|los soportes, deteriorados
EP-2-1-16 _|Limit stop dafiado EP-4-3-2 [Faltante de rodillos
EP-2-1-19 |Tarjeta de control dafiada
|_EP-2-2_|No se detiene [ CATALOGO ENVOLVEDOR
EP-2-2-1 _|Fotocelula o cardioptrico sucio | EP-A-5_ [ADMINISTRACION |
EP-2-22__|Regulacion fotocelula inadecuada | EP-5-1  [Maquina Detenida |
EP-2-2-3 |Fotocelula fuera de posicion EP-5-1 [Inventario mensual
EP-2-2-4 |Fotocelula dafiada EP-C-6|CALIDAD
EP-2-2-5 |Conexion fotocelula defectuosa [EP-6-1 Magquina detenida |
EP-2-2-6 __[Limit stop dafiado EP-6-1-1 [Poliestrech defectuoso
EP-2-2-9 |Tarjeta de control daiada EP-6-1-2 [Insumo defectuoso
|_EP-2-4_[Poliestrech se rompe [ EP-E-7__[EXTERNOS
EP-2-4-1 _|Exceso de velocidad [ EP-71 [Maquina Detenida |
EP-2-4-2_|Baja velocidad [ EP-7-1-1  [Faltade suministro eléctrico
EP-2-4-3 |Exceso de tension EP-L-8  [LOGISTICA
L_cP-2-5_[Poliestrech se despega [EP-8-1 Maguina no arranca |
EP-2-5-1 [Bajavelocidad EP-8-1-1 Montacarga en recarga
Desgaste de rodillo EP-8-1-2 Falta de poliestretch en la planta
EP-2-5-2 |Faltade tension EP-8-1-3 Falta de Repuestos
EP-3 |Emrada - salida EP-0-9 |OPERACIONES
[ EP31 en espera | [ EP91  [Maquinano arranca |
EP-3-1-1 _[Falta de montacarga EP-9-1-1 Paquetes rotos
EP-3-1-2 _[Falta paleta de producto terminado EP-9-1-2 Operacién incorrecta
EP-3-1-3  [Montacarga Dafiado EP-9-1-3 Parametros incorrectos de envoltura
EP-9-1-4 Switch de encendido en apagado
EP-9-1-5 Falta de montacarguista
EP-9-1-6 Operador Ausente
EP-9-1-7 Operador en receso
EP-9-1-8 Montacarga en recarga
EP-9-1-9 Operador en equipo de trabajo
EP-9-1-10 Activacion accidental del Stop EMERG
EP-9-1-11 Falta poliestrech en puesto de trabajo
EP-9-1-12 Cambio de bobinay rollo
EP-9-1-13 Montacarga en recarga
EP-9-1-14 Limpieza programada
EP-9-1-15 FALTA DE REPORTE
EP-S-10 |SERVICIOS
[ EP-101  [Maquinano arranca |
EP-10-1-1 Falta de montacargas
EPSER-10-1-2  |Montacarga averiado
EPSER-10-1-3 [Falta de suministro electrico-Planta

Nota: elaborado por la autora.
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Cuadro 62:

Catélogo de Fallas del Pasteurizador Drink Linea 26

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.
PLANTA CAUCAGUA ‘ : k
EQUIPO w
PARTES
DRINK L26 PATES
CAUSAS
CAIALUGU AVISOS M2 DRINK
DR |PASTERURIZADOR DRINK CATALOGO AVISOS ZP DRINK
DR-1 |BTD DR-A-4  |ADMINISTRACION |
DR-1-1 [BAJO NIVEL BTD DR-4-1  |Maquina Detenida |
DR-1-1-1  |BOMBA DE PREPARACION APAGADA DR-4-1-1 Inventario mensual
DR-1-1-2  |BOMBA DE PREPARACION DANADA DR-C5 |CALIDAD
DR-1-1-3 |FALLA VALVULA ENTRADA PRODUCTO AL BTD V8 DR-5-1 Maquina detenida |
DR-1-1-4 |FALLA MEDIDOR DE NIVEL DR-5-1-1 [Poliestrech defectuoso
DR-2_[TSL45 DR-5-1-2 Insumo defectuoso
DR-2-1 [BAJA TEMPERATURA DEL TUBO DE RETENCION DR-E-6  [EXTERNOS
DR-2-1-1 |FALLA SUMINISTRO DE VAPOR DR-6-1 |Maquina Detenida |
DR-2-1-2_|LECTURA INCORRECTA DE PT100 | DR61-1  [Faltade suministro eléctrico
DR-2-1-3 |BAJO NIVEL DE BTD DR-L-7 |LOGISTICA
DR-2-1-4 |FALTA DE PURGA DE CONDENSADO |DR-7—1 Maquina no arranca |
DR-7-1-1 Montacarga en recarga
DR-3_JARMARIO ELECTRICO | DR-7-1-2 |Faltade poliestretch en la planta
DR-3-1 DR-7-1-3 Falta de Rey
DR-3-1-1 |HUMEDAD DENTRO DEL TABLERO DR-0-8 |OPERACIONES |
DR-3-1:2_|BATERIA PLC DANADA | DR81 [Maguinanoarranca |
DR-3-1-3 |PROTECCION ACTIVADA DR-8-1-1 Paquetes rotos
DR-3-1-4 |VARIADOR DE FRECUENCIA DR-8-1-2 Operacion incorrecta
DR-3-1-5 |FALSOS CONTACTOS EN CABLES DR-8-1-3 Parametros incorrectos de envoltura
DR-3-1-6  |RELES DANADOS DR-8-1-4 |Switch de encendido en apagado
DR-3-1-7 |CONTACTORES DANADOS DR-8-1-5  |Falta de montacarguista
DR-3-1-8 |PLC DR-8-1-6 Operador Ausente
DR-3-1-9  |TARJETAS DE ENTRADA/SALIDA DR-8-1-7 Operador en receso
DR-3-1-10 |CONTROLADORES DE TEMPERATURA DR-8-1-8 Montacarga en recarga
DR-3-1-11 [FUSIBLES DR-8-1-9 |Operador en equipo de trabajo
DR-3-1-12 [FALLA COMUNICACION DR-8-1-10  [Activacion accidental del Stop EMERG
DR-8-1-11  [Falta poliestrech en puesto de trabajo
DR-8-1-12  [Cambio de bobinay rollo
DR-8-1-13  [Montacarga en recarga
DR-8-1-14  [Limpieza programada
DR-8-1-15  |FALTA DE REPORTE
DR-S-9 |SER\/IC\OS
| DR91  [Maquinanoarranca |
DR-9-1-1 |Falta de montacargas
DR-9-1-2  |Montacarga averiado
DR-9-1-3  |Falta de suministro electrico-Planta

Nota: elaborado por la autora.
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Cuadro 63:

Catélogo de Fallas del Codificador Linea 26

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.

¢ |

CATALULU AVISOS M2 CODIFICADOR
["co JcoiFicaDor ]
[ cop-1 [cafion |
| coD-1-1 [No codifica no imprime |

COD-1-1-1 |Bajo nivel de fluido

COD-1-1-2 |cabezal sucio

COD-1-1-3 |Posicion de cabezal/baranda

COD-1-1-4 [Sensor desajustado/dafiado

COD-1-1-5 |Sistema de control

COD-1-1-6 |Sistema neumatico

COD-1-1-7 |Sistema hidraulico

COD-1-1-8 |Suministro de aire

COD-1-1-9 |Bomba defectuosa

COD-1-1-10 |Falta de tinta/solvente

COD-1-1-11 [Manguera de retorno de tinta

COD-1-1-12 |Chorro de tinta mal calibrado

COD-1-1-13 [Trigger dafiado

COD-1-1-14 [Amplificador de sefial dafiado

COD-1-1-15 |Fuente de poder dafiada

COD-1-1-16 |Pila triple A descargada

COD-1-1-17 | Tarjeta electronica dafiada

COD-1-1-18 |Boquilla tapada/obstruida

[ cop-1-2 [Codificacion defectuosa

COD-1-2-1 |Posicion de cabezal/baranda

COD-1-2-2 |Cabezal sucio

COD-1-2-3 |Insumo defectuoso

COD-1-2-4 |Humedad en |a tapa

COD-1-2-5 |Calibracion

COD-1-2-6 |Operacién incorrecta

COD-1-2-7 [Trigger mal posicionado

COD-1-2-8 [ Programacion de impresora incorrecta

COD-2 |Gabinete electrico

[ cop-2-1 |No codifica no imprime [

COD-2-1-1 |Bajo nivel de fluido

COD-2-1-2 |cabezal sucio

COD-2-1-3 |Posicion de cabezal/baranda

COD-2-1-4 [Senseor desajustado/dafiado

COD-2-1-5 |Sistema de control

COD-2-1-6 |Sistema neumatico

COD-2-1-7 [Suministro de aire

COD-2-1-8 |Bomba defectuosa

COD-2-1-9 |Falta de tinta/solvente

COD-2-1-10 [Manguera de retorno de tinta

COD-2-1-11 |Chorro de tinta mal calibrado

COD-2-1-12 [Trigger dafiado

COD-2-1-13 [Amplificador de sefial dafiado

COD-2-1-14 |Fuente de poder dafiada

COD-2-1-15 |Pila triple A descargada

COD-2-1-16 |Tarjeta electronica dafiada

COD-2-1-17 |Boquilla tapada/obstruida

COD-2-1-18 |Falta de repuestos

Nota: elaborado por la autora.

PLANTA CAUCAGUA

CODIFICADOR L26

EQUIPO
PARTES
FALLAS
CAUSAS

M
W

[ cop-22

Codificacién defectuosa

COD-2-2-1  |Posicion de cabezal/baranda
COD-2-2-2_ |Cabezal sucio

COD-2-2-3 _|Insumo defectuoso
COD-2-2-4  |Humedad en |a tapa
COD-2-2-5 |Calibracion

COD-2-2-6  |Operacién incorrecta
COD-2-2-7  |Trigger mal posicionado

COD-2-2-8

Programacion de impresora incorrecta

CATALOGO AVISQOS ZP CODIFICADOR

[ cop-A-3 JADMINISTRACION |

[ cop-31

| Maquinano arranca/ maquina detenida__|

[ cop-3-1-1 inventario Final

[ cop-c-4 [cALIDAD

[ cop-41

[Trancamiento |

| cOD-4-1-1 [Fechaimpresién incorrecta

[ COD-E5 [EXTERNOS

[ Ccob-5-1  [Maquinano arranca
| COD-5-1-1 |FALTA DE SUMINISTRO ELECTRICO
COD-S-7 |SERVICIO
[ [ cop71 Maquina no arranca / maquina detenida__|
COD-7-1-1 _ [Compresor apagado
COD-7-1-2  |Compresor dafiado
COD-7-1-3 _ |Valvulas de aire abiertas
COD-7-1-4 _ |Valvulas de aire cerradas
COD-7-1-5  |Baja presion de Aire
COD-L-8 |LOGISTICA
[ cob-81 [ Maquinano arranca/maquina detenida |
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Lo importante era cargar los datos necesarios para el analisis, los cuales se
obtuvieron del formato reporte de parada que cada persona a ejecutar el multiturno
habia Ilenado manualmente en la toma de los tiempos de parada. De alli se obtuvo la
informacidn para cada cuadro de equipo, como:

*Fecha: se coloco los dias correspondientes a la ejecucion de la auditoria
multiturno (fueron 32 horas continuas por lo tanto salen 2 fechas)

*Turno: se especificd en cual de los 3 turnos ocurrié la parada. Turno 1 de
06:00 a 14:00, turno 2 de 14:00 a 22:00 y turno 3 de 22:00 a 06:00.

*Hora Inicio Parada: la hora con minutos en el cual inicia la medicién, con el
cronometro, del tiempo de la parada.

*Hora Fin: la hora con minutos en la que finaliza la parada y por ende se
detiene el cronémetro.

*Tiempo duracion: es la diferencia entre la hora fin y hora inicio de parada.

*Cadigo: es el cadigo seleccionado del catalogo de fallas que indica cuél es la
falla, parte del equipo en falla y causa de la falla.

*Parte del equipo: es la parte del equipo que fallo, segin el cédigo que se
introdujo a la hoja de célculo.

*Falla: indica cudl fue la falla en esa parte del equipo seleccionada igualmente
al colocar el codigo.

*Causa: es la causa de la falla, en la parte del equipo seleccionada por el
cddigo empleado.

*Qbservaciones: son aquellos datos que le parecieron relevantes a las personas
gue tomaban las mediciones.

*Frecuencia: muestra el nimero de veces en los que se present6 alguna falla.

Los datos obtenidos fueron compilados por la autora en hojas de calculo

Excel, como se puede observar en el siguiente cuadro (ver cuadro 64).
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Cuadro 64:

Hoja de Calculo para la Compilaciéon de Datos de

Auditoria Multiturno

-

Equipo

PEPSI-COLA VENEZUELA C.A.
Planta Caucagua

Linea 26

Paradas, obtenidos en

Compilacién de Datos de Paradas Recolectados en Auditoria Multiturno

AA
W

FECHA

TURNO

HORA INICIO
PARADA

HORA FIN
PARADA

DURACION

CcODIGO

PARTE

FALLA

CAUSA

OBSERVACIONES

FRECUENCIA

Nota: elaborado por la autora.

Primeramente se debe presentar el de la llenadora, ya que en él, no sélo se

contabiliz6 las paradas intrinsecas al equipo, sino que se toman tiempos de todo lo

que detenga dicho equipo. La llenadora es la que indica si hay envases saliendo o no,

por ende el calculo de la productividad se realiza tomando como referencia su

velocidad nominal y real.

Luego es aconsejable presentar los resultados por equipo, mediante Gréaficas

de Paretos que especifiquen cuéles fueron las fallas con mayor impacto en tiempo

improductivo y frecuencia de ocurrencia.

135




C) Auditoria Tal y Como Esta se refirié a la observacion directa en cada uno
de los equipos, de los expertos de linea, en donde visualizaron su condicion de
operatividad segun el disefio cotejado con una lista de chequeo. Estas listas de
chequeo, la autora las cred y verifico con los expertos de la linea.

Cada item de Inspeccion, tiene un Coeficiente de evaluacion, que va en la
escala del 5 al 20 siguiendo multiplos de 5, y se las asigno de igual manera el experto
dependiendo de la significancia que tenia dicho item en la operatividad del equipo.

La auditoria la ejecutd los expertos en la linea, con un grupo de apoyo,
quienes también estuvieron evaluando desde su criterio el equipo con las mismas
listas de chequeo. Este grupo de apoyo esta conformado por las mismas personas que
estuvieron tomando los tiempos y data en la auditoria Multiturno.

La evaluacion se realizo con la escala siguiente:

0: Es cuando no cumple el equipo con el item inspeccionado. No operativas

2: Cuando cumple pero las condiciones de operatividad no estan segun el
disefio. Operativas con desgastes

3: Cuando las condiciones de operatividad son las correctas y se encuentran
segun el disefio original del equipo. Operativas como nuevas

El puntaje final, fue simplemente la multiplicacion entre el coeficiente de
evaluacion y la evaluacion colocada durante la auditoria. Los resultados globales
dieron en qué porcentaje el equipo esta operativo segun condiciones iniciales del
disefo.

En este diagndstico se captaron datos como cuales son las condiciones
actuales de cada maquina, velocidad de maquina por empaque. Ademas se obtuvieron
cuales son las reparaciones rojas y puntos débiles de las maquinas a las cuales hay
que prestarle mayor atencion.

A continuacion se visualiza cada uno de los check list aplicados a cada equipo

(ver cuadros desde el 65 al 76)
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Cuadro 65:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacién del Pasteurizador Drink en la
Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Pasteurizador Drink # Mandibulas

Fabricante Original| ~ Tetra Pak Carton Ambient AB
Nimero de Serie T5841130629
Nimero de Modelo T5841130629

Velocidades de la Maquina|

indice de Velocidades en BPH por Paquete [lts/min Its/min
Velocidad Considerada por Fabricante del Equipo Original (OEM) 5500 7500

Velocidad Real de Operacion

Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segtn disefio 20
2 |Sensoresoperando segun disefio 10
3 |Méquina con Capacidad de Velocidad de Catélogo, empaques 20
4 |Medidores Funcionando en Buenas Condiciones: Presion, Caudal, Tempertatura, Nive| 5
5 |Motores operando a la temperatura apropiada 5
6 |Pivotes y contactos en buen estado 5
7 [Bombas funcionando adecuadamente 5
8 |Valvulas en correcto funcionamiento 20
9 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5
10 Sin desechos, agua o material organico en el panel de control 5
11 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5
12 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5
13 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5
14 |Componentes electricos segun estandar 5
15 |Sensores de temperatura funcionando 15
16 Unidades de aire acondicionado trabajando 5
17 |Programa de estandar de la maquina 15
18 |Presion suministro vapor adecuado 20
Ausencia de condensado

19 10
20 |Plataforma de superestructura limpia (peso, barandas, exteriores)

21 |Limpieza pisos, paredes, adecuada 5
22 |Variadores de frecuencia en correcto funcionamiento 20
23 |Tuberfas (codos) segun disefio 5

Totales 645 0 0
Nimero de Reparaciones en Rojo para esta maguina| 0

Puntuacion General

Nota: Puntos de Inspeccion colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 66:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion de la Llenadora en la
Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Llenadora L26 # Mandibulas
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB 10
Namero de Serie 21203/00214
Numero de Modelo TBA 250 B
Velocidades de la Maquina
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora |Envases/min [Cajas/Horas
Velocidad Considerada por Fabricante del Equipo Original (OEM) 20000 333 833
Velocidad Real de Operacién
Punto Inspeccionado Coeficiente Evaluacion Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 20
2 |Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio 10
3 |Méaquina con Capacidad de Velocidad de Catalogo, empaques 20
4 [Medidores Funcionando en Buenas Condiciones: Presién, Caudal, Tempertatura 5
5 [Motores operando a la temperatura apropiada 5
6 [Sistemas de Lubricacién llenados apropiadamente 5
7 [Cilindros de aire libres de 6xido, picaduras o dafios por el agua 5
8 [No hay Agua en los Dep6sitos del Filtro Neumatico 5
9 [Sin ruidos en caja de cambios o ejes 5
10 |No hay vibracién en las unidades reductoras de Transmisién o Cambios 5
11 |Sin ranuras, marcas de calor o uniones rajadas en flechas y paneles 5
12 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5
13 |Sin desechos, agua o material organico en el panel de control 5
14 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5
15 |Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5
16 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5
17 |Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en su lugar 5
18 |Componentes electricos segun estandar 5
19 |Sensores de temperatura funcionando 10
20 |Unidades de aire acondicionado trabajando 5
21 |Programa de estandar de la maquina 15
22 |Seguridades del tablero tablero eléctrico instalada 5
23 |Tapas y cubiertas del sistema esteril instaladas 15
24 |Unidad de rodillos formadores sin juego execivo 10
25 |Elementos de sellado longitudinal en buenas condiciones 20
26 |Rodillo de péndulo operando segln estandar 20
27 |Sensor de nivel del bafio de peroxido operando 15
28 [Céamara aséptica libre de residuos de papel y de polietileno 5
29 |Fuga de aire o H20 dentro de la unidad de servicios 5
30 |Unidad de servicios libre de elementos externos a la operacion 5
31 |Plataforma de superestructura limpia (peso, barandas, exteriores) 5
32 |(Limpieza) de rodillos- pesos- paredes libre de residuos de papel y cinta 20
33 |Anillos de sello de presién de camara aséptica en buenas condiciones 10

Nota: Puntos de Inspeccion colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 66 (Continuacion):

Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacién de la Llenadora en la

Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacién "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Llenadora L26 # Mandibulas
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB 10
Numero de Serie 21203/00214
Namero de Modelo TBA 250 B
Velocidades de la Maquina|
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora |Envases/min |Cajas/Horas
Velocidad Considerada por Fabricante del Equipo Original (OEM) 20000 333 833
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente Evaluacion Puntaje Comentario
34 |Rodillos no motonzados girando libremente 10
35 |Elementos de calentamiento de empalme limpio y sin residuo de polietileno 10
36 [Sufudera de unidad de empalme en buenas condiciones 10
37 |Cuchilla de nivel de empalme en buenas condiciones 15
38 |Fotoluces limpias de residuos de polvo 5
39 [Magazzine (rodillos de acumulacion) con libre deslizamiento vertcal 15
40 |Unidad empalme de cinta trabajando segin estandar 10
41 |Rodillos guia aplicador de cinta en buenas condiciones 10
42 |Aplicador de cinta en posicion mécanica segin manual de mantenimiento 15
43 Transformador cable y elemento de alta frecuencia trabajando segin estandar (limpio, libre de polvo) 15
44 |Rodillos guia de papel en buenas condiciones 5
45 |Fotoluces y conectores trabajando segun estandar 5
46 |Sest mandibula limpio / Unidad de control de volumen trabajando en buenas condiciones 15
47 |Sist de correccion ajusatado segun manual de mantenimiento 20
48 |Flap de volumen sin golpes (en buenas condiciones) 20
49 |Sufrideras e inductores en buenas condiciones 10
50 |Sest de mandibula libre de ruidos ajenos a la operacion 5
51 |[Rampa caida envases trabajando segin estandar (disefio) 5
52 [Cinta de alimentacion de plegadora trabajando correctamente 15
53 |Boquillas de sellado solapa limpias y ajustadas segiin manual de mantenimiento 5
54 [Correas laterale y superior de cierre de solapa en buenas condiciones 5
55 |Dedos de estrella salida de envases trabajando segun estandar 5
56 |Sincronismo mécanico y eléctrico de plegadora seglin manual de mantenimento 5
57 |Herramienta de ajuste de sincronismo en buenas condiciones 5
5g |Estiramiento en eslabones de cadena plegadora 5
59 [Sistema de lubricacion de mandibulas y plegadora en buen estado 10
60 |Bomba de peroxido y valvulas neumaticas funcionando correctamente 10
61 |Sistema de recarga de peroxido funcionando segun disefio 5
62 [Sistema de limpieza externa funcionando 10
63 [Valvula ABC funcionando correctamente sin presentar fuga 5

Nota: Puntos de Inspeccion colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 66 (Continuacion):

Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion de la

Auditoria Tal y Como Esta

Llenadora en la

Maquina Evaluada

PBI Drive the 5
Evaluacién "Tal y Como Esta"

Llenadora L26 # Mandibulas
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB 10
Namero de Serie 21203/00214
Namero de Modelo TBA 250 B
Velocidades de la Maquina|
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora |Envases/min |Cajas/Horas
Velocidad Considerada por Fabricante del Equipo Original (OEM) 20000 333 833
Velocidad Real de Operacién
Punto Inspeccionado Coeficiente Evaluacion Puntaje Comentario
64 |Unidad de Cip: (Tapas y seguridades colocadas correctamente) 20
65 |Sistema de recarga &cido y toda funcionado 20
66 |Valvulas de aire, vapor, H20 funcionando correctamente 20
67 |Sistema de dosificacion de soda acido operando bomba correctamente 10
68 |Sistema de registro de Cip operando 5)
69 |Sello mecanico bomba funcionando correctamnte 20
70 |Fuga de quimico en sistema de Cip 20
Totales 2070 0 0
Namero de Reparaciones en R0j0 para esta maguina
0

Puntuacién General

Nota: Puntos de Inspeccidn colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 67:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion del Codificador de Envases en
la Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5

Evaluaciéon "Tal y Como Esta"
Méaquina Evaluada

Caodificador de Envases
Fabricante Original DOMINO
Nimero de Serie
Namero de Modelo A300
Velocidades de la Maquina| Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 20000
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion Puntaje Comentario
1 [Controles de Maquina funcionando segun disefio 10
2 |Sensores entrada/salida de linea operando seguin disefio 10
Magquina con Capacidad de Velocidad Superior a la
Llenadora 10
Medidores Funcionando en Buenas Condiciones 5
Todas las conexiones eléctricas con terminaciones
5 |apropiadas 5
Sin desechos, agua o material orgénico en el panel de
6 |control 5
Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en
7 |panel 5
Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas
8 |en el panel 5
Conductores marcados apropiadamente y montados en el
9 |panel 5
Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en su
10 [lugar 5
11 |Contenedor de tinta en condiciones secas y limpias 10
12 |Estructura libre de acumulacion excesiva de tinta 5
13 |Luces de falla en operacion (probar) 5
Totales 255 0 0
Numero de Reparaciones en R0j0 para esta maquinal
Puntuaciéon General

Nota: Puntos de Inspeccidn colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 68:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion del Acumulador Hélix en la
Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5

Evaluaciéon "Tal y Como Esta"
Maquina Evaluada

I Acumulador Hélix
Fabricante Original Hartness International
Ndmero de Serie 75683 / 00071
Numero de Modelo ACHX 663651 - 0200
Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 1020
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluaciéon | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 10
Sensores entrada/salida de linea operando seguin
2 |disefio 10
3 |Motores operando a la temperatura apropiada 5
4 |Sistemas de Lubricacion llenados apropiadamente 5
5 |No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso 5
Dientes y Engranajes de Velocidad sin desgaste
6 |(Dientes Afilados) 5
7 |Sin ruidos en caja reductora y ejes 5
No hay vibracién en las unidades reductoras de
8 |Transmision o Cambios 5
Todas las conexiones eléctricas con terminaciones
9 |apropiadas 5
Sin desechos, agua o material organico en el panel de
10 |control 5]
Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en
11 |panel 5
Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas
12 |excesivas en el panel 5)
Conductores marcados apropiadamente y montados
13 |en el panel 5
Gabinete en buena condiciéon, guardas y paneles en
14 |su lugar 5
15 |Cadena transportadora en condiciones segun disefio 15
16 |Rodamientos en buenas condiciones 5
17 |Resortes de arafia no presentan elongacién 10
18 |Boquillas de lubricacién en condiciones segun disefio 10
Todas las guardas de seguridad estan presente segin
19 |disefio 10
Totales 390 0 0
Numero de Reparaciones en RO0jO0 para esta maquina 0
Puntuacién General

Nota: Puntos de Inspeccién colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 69:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion de la Pitilladora en la
Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Pitilladora
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB
Nimero de Modelo 678253-0201
NGmero de Maquina 75641-18004
Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete Envases/HoraI Envases/milCajaslHoras
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 21000 333 833
Velocidad Real de Operacién
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
1 [Controles de Maquina funcionando segun disefio 10
2 |Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio 10
3 |Motores operando a la temperatura apropiada 5
4 |Alimentacion electro principal adecuada 20
5 [Unidad nordsom con los rasgos de temperatura adecuada 20
6 |Insumo a la medida correcta 5
7 |Dientes y Engranajes de Velocidad sin desgaste (Dientes Afilados) 5
8 |Sin ruidos en el ejes 5
9 [No hay vibracién en las unidades reductoras de Transmisién o Cambios 5
10 |Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5
11 |Sin desechos, agua o material organico en el panel de control 5
12 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5
13 [Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el panel 5
14 |Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5
15 |Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en su lugar 5
16 |Rodamientos de Bases Giratorios 10
17 |Correas sin desgastes excesivo 15
18 |Ajustes de las velocidades de las bombas correctas en los variadores electricos 5
19 |Temperatura del gabinete electrico adecuado 5
20 [Que no exista agua en el sistema de aire comprimido 10
21 |Alimentacion de aire con valores adecuados segun fabricante 10
22 |No existen juegos excesivos en las partes moviles del sistema de aplicacion de pitillos 20
23 [Servomotor funcionando adecuadamente 10
24 [Sincronismo de tambor aplicador correcto 15
25 [Dedos del tambor aplicador segun disefio 15
26 [Boquillas de pega en buenas condiciones (sin obstruccién) 10
27 [Cuchilla sin presentar desgaste 15
Totales 765 0 0
Numero de Reparaciones en Rojo para esta maquina 0
Puntuacion General -

Nota: Puntos de Inspeccidn colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 70:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion del Divisor (Divider) en la

Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Méaquina Evaluada

Divider
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB
Nuamero de Serie 597466 - 0101
Nimero de Modelo Belt Brake
Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora Envases/mi]Cajas/Horas
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 20000 333 833
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 10
Sensores entrada/salida de linea operando segin
2 |disefio 10
3 |Motores operando a la temperatura apropiada 5
Dientes y Engranajes de Velocidad sin desgaste
4 |(Dientes Afilados) 5
No hay vibracion en las unidades reductoras de
5 [Transmisién o Cambios 5
Todas las conexiones eléctricas con terminaciones
6 |apropiadas 5
Sin desechos, agua o material organico en el panel de
7 _|control 5
Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en
8 [panel 5)
Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas
9 |excesivas en el panel 5
Conductores marcados apropiadamente y montados
10 |en el panel 5
Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en
11 |su lugar 5
12 |Correas de frenos en buen estado 20
13 |Distribuidor segun disefio 10
Totales 285 0 0
Nimero de Reparaciones en R0j0 para esta maquinal
Puntuacion General

Nota: Puntos de Inspeccién colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 71:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion de la Film Wrapper Derecha
en la Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

| Film Wrapper Derecha
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB
Ndmero de Serie 75667 - 00027
Ndmero de Modelo | Film Wrapper 68 / 674968 - 0300
Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 10500
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
1 [Controles de Maquina funcionando segun disefio 10
2 |Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio 10
3 |Motores operando a la temperatura apropiada 5
4 |Sistemas de Lubricacién de cadenas de transmision 5
5 |Estructura soporte de rodillos limpios 5
6 |Rodillos libres de residuos de plastico o producto 5
7 |No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso
Dientes de pifiones sin desgaste o en mal estado ( Dientes
8 |Afilados) 5
Cadenas de la Transmisién con la tensién apropiada (Sin
9 |arrastres/brincos) 5
10 [Protecciones o guardas en buen estado 10
11 |Sin ruidos chirriantes en caja y motoreductores 10
12 [No hay vibracién en las unidades reductoras de Transmision 5
13 Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas
14 [Sin desechos, agua o material organico en el panel de control
15 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel
Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el
16 |panel 5)
17 Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel
18 |Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en su lugar
Ductos Eléctricos protegidos del agua, sujetados
19 |apropiadamente 5
20 [Bandas transportadoras en buen estado 10
Rodillos transportadores completos y ajustados con sus
21 [respectivos tornillos 10
22 |Rodillos motrices sin dafio en cojinete 10
23 |Transferencia de cadenas niveladas 10
24 |Freno alimentacién funcionando adecuadamente 15
25 |Cinta transportadora sin desgaste o estirammiento 15

Nota: Puntos de Inspeccion colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 71 (Continuacion):

Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion de la Film Wrapper Derecha

en la Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Film Wrapper Derecha

Fabricante Original
NUmero de Serie
Numero de Modelo

Tetra Pak Carton Ambient AB

75667 - 00027

Film Wrapper 68 / 674968 - 0300

Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 10500
Velocidad Real de Operacién
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
26 |Eje de transmision funcionando adecuadamente 5
27 |Motor funcionando adecuadamente 15
28 |Sin fuga de aire en cilindros de accionamiento
29 |Sin fugas en conexiones de aire
30 [Sin fugas de aire en manguera
31 |Electrovalvulas trabajando adecuadamente 10
32 |Tarjeta servocontroladora funcionando adecuadamente 5
33 |Conector adecuado cable servomotor 10
34 |Rodillos del almacén de peliculas giran liboremente 5
35 |Ajuste adecuado de leva de mordaza 10
36 |Ajuste adecuado de rétula de mordaza 10
37 |Sufrideras sin desgaste 5
38 [Cuchillas bien posicionada y sin desgaste 10
39 |Flujo de aire adecuado 10
Resistencia de unidad de calentamiento funcionando
40 [correctamente 15
41 |Relé de estado sélido funcionando adecuadamente 10
42 |Adecuada medicion de termocupla 15
43 |Freno del film dentro de medida 5
44 |Velocidades adecuadas de cinta transportadora 5
45 |Nivel de aceite adecuado en el reservorio de aceite 5
46 |Puntos de lubricacién no obstruidos 5
47 |Ausencia de humedad dentro de tablero 5
48 |Sin fuga unidad de Mantenimiento de Aire 10
49 [ldentificacion especifica de Man6émetros 10
Totales 1125 0 0
Numero de Reparaciones en R0jo para esta maguina 0

Puntuacion General

Nota: Puntos de Inspeccién colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 72:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion de la Film Wrapper Izquierda
en la Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

| Film Wrapper Izquierda
Fabricante Original|  Tetra Pak Carton Ambient AB
Nimero de Serie 75667 - 00026
Ndmero de Modelo | Film Wrapper 68 / 674968 - 0300
Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 10500
Velocidad Real de Operacion
Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 10
2 |Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio 10
3 |Motores operando a la temperatura apropiada 5
4 |Estructura soporte de rodillos limpios 5
5 |Rodillos libres de residuos de plastico o producto 5
Dientes de pifiones sin desgaste o en mal estado ( Dientes

6 |Afilados) 5

Cadenas de la Transmisién con la tensién apropiada (Sin
7 |arrastres/brincos) 5
8 |Protecciones o guardas en buen estado 10
9 |Sin ruidos chirriantes en caja y motoreductores 10
10 |No hay vibracién en las unidades reductoras de Transmision 5
1 Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5
12 |Sin desechos, agua o material organico en el panel de control 5
13 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 5

Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el
14 |panel 5
15 Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5
16 |Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en su lugar 5

Ductos Eléctricos protegidos del agua, sujetados
17 |apropiadamente S
18 |Bandas transportadoras en buen estado 10

Rodillos transportadores completos y ajustados con sus
19 [respectivos tornillos 10
20 [Rodillos motrices sin dafio en cojinete 10
21 |Transferencia de cadenas niveladas 10
22 |Freno alimentacién funcionando adecuadamente 15
23 [Cinta transportadora sin desgaste o estirammiento 15
24 |Eje de transmisién funcionando adecuadamente 5
25 [Motor funcionando adecuadamente 15

Nota: Puntos de Inspeccion colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 72 (Continuacion):
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion de la Film Wrapper Izquierda
en la Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

| Film Wrapper Izquierda
Fabricante Original|  Tetra Pak Carton Ambient AB
Namero de Serie 75667 - 00026
NGmero de Modelo | Film Wrapper 68 / 674968 - 0300
Velocidades de la Maquina Paguetes

indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 10500
Velocidad Real de Operacion

Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
26 |Sin fuga de aire en cilindros de accionamiento 5
27 |Sin fugas en conexiones de aire 5
28 |Sin fugas de aire en manguera 5
29 |Electrovalvulas trabajando adecuadamente 10
30 |Tarjeta servocontroladora funcionando adecuadamente 5
31 |Conector adecuado cable servomotor 10
32 |Rodillos del almacén de peliculas giran libremente 5
33 |Ajuste adecuado de leva de mordaza 10
34 |Ajuste adecuado de rétula de mordaza 10
35 |Sufrideras sin desgaste 5
36 |Cuchillas bien posicionada y sin desgaste 10
37 |Flujo de aire adecuado 10
Resistencia de unidad de calentamiento funcionando
38 |correctamente 15
39 |Relé de estado sélido funcionando adecuadamente 10
40 |Adecuada medicion de termocupla 15
41 |Freno del film dentro de medida 5
42 |Velocidades adecuadas de cinta transportadora 5
43 |Nivel de aceite adecuado en el reservorio de aceite 5
44 |Puntos de lubricacién no obstruidos 5
45 |Ausencia de humedad dentro de tablero 5
46 |Manguera de Agua 5
47 |Sin fuga unidad de mantenimiento de aire 10
Totales 1095 0 0
Nimero de Reparaciones en Rojo para esta maguina| 0

Puntuacion General

Nota: Puntos de Inspeccién colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 73:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion del Conversor (Converger) en
la Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluaciéon "Tal y Como Esta"

Méaquina Evaluada
| Conversor (2 vias en 1)
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB
Nuamero de Serie
Numero de Modelo

Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Envases/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 20000
Velocidad Real de Operacion

Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacién | Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segin disefio 10
2 |Sensores acumulacion operando segun disefio 10
3 |Motores operando a la temperatura apropiada 5
Dientes y Engranajes de Velocidad sin desgaste (Dientes
4 |Afilados) 5
No hay vibracion en las unidades reductoras de Transmision
5 |o Cambios S
Todas las conexiones eléctricas con terminaciones
6 |apropiadas 5)
Sin desechos, agua o material organico en el panel de
7 |control 5)
8 Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel 10
Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el
9 [panel 10
Conductores marcados apropiadamente y montados en el
10 [panel 5
11 Gabinete en buena condicion, guardas y paneles en su lugar 5
12 |Correas de frenos en buen estado 5
13 |Distribuidor segun disefio 5
14 |Rodamientos en buenas condiciones 10
15 |Guias ajustadas adecuadamente 5
Totales 300 0 0
Nimero de Reparaciones en ROjO para esta maguinal 0

Puntuacién General

Nota: Puntos de Inspeccién colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 74:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion de la Cardboard Packer en la
Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Est&"

Maquina Evaluada
Cardboard Packer

Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB
Numero de Serie 75645 - 00001

Ndmero de Modelo Tetra CBP 22 /660951 -0200

Velocidades de la Maquina Paquetes

indice de Velocidades en BPH por Paquete |Tripack/hr  |Env/hora  |Cajas/hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 12000 36000 1500

Velocidad Real de Operacion

Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario

1 [Controles de Maquina funcionando segun disefio 10

2 |Sensores entrada/salida de linea operando segun disefio 10

3 |Maquina con Capacidad de Velocidad Superior a la Llenadora 10

4 |Medidores Funcionando en Buenas Condiciones

5 |Motores operando a la temperatura apropiada

6 |Sistemas de Lubricacion llenados apropiadamente 5

7 Cilindros de aire libres de 6xido, picaduras o dafios por el agua 5

No hay Agua en los Depositos del Filtro Neumatico

9 [No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso

Dientes y Engranajes de Velocidad sin desgaste (Dientes
10 |Afilados) 5

Cadenas de la Transmision con tension apropiada (Sin
11 |arrastres/brincos)

12 |Sin ruidos en caja de cambios o flechas 5
No hay vibracion en las unidades reductoras de Transmision o
13 |Cambios 5
Sin ranuras, marcas de calor o uniones rajadas en flechas y
14 [paneles 5
15 Todas las conexiones eléctricas con terminaciones apropiadas 5
16 |Sin desechos, agua o material organico en el panel de control
17 |Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en panel
Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas en el
18 [panel 5
19 Conductores marcados apropiadamente y montados en el panel 5
20 |Gabinete en buena condicion, guardas y paneles en su lugar 5
21 |Pegamento aplicado apropiadamente- revisar rotura de la fibra 20
29 Sistema de vacio aplicado/recogiendo apropidamente el carton 10
23 [M&quina libre de acumulacién en exceso de residuos 20

Nota: Puntos de Inspeccion colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 74 (Continuacion):
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion de la Cardboard Packer en la
Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacion "Tal y Como Esta"

Magquina Evaluada
Cardboard Packer

Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB
Numero de Serie 75645 - 00001
NGmero de Modelo Tetra CBP 22 / 660951 -0200

Velocidades de la Maquina Paquetes

indice de Velocidades en BPH por Paquete |Tripack/hr  |Env/hora  |Cajas/hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 12000 36000 1500

Velocidad Real de Operacién

Punto Inspeccionado Coeficiente | Evaluacion | Puntaje Comentario
24 |Guardas de seguridad funcionando adecuadamente 20
25 |Servomotores funcionando correctamente 5
26 |Pardmetros en el equipo correctos 15
27 |Malla transportadora sin estiramiento 15
28 |Sistema de barras empujadoras trabajando segun disefio 5
29 [Sistema de barras empujadoras trabajando adecuadamente 5
30 |Ausencia fuga de aire en pistones, mangueras, conexiones 5
31 |Sincronismo freno 10
32 [Ventosas succionan cartén correctamente 5
33 |Electrovalvulas sin falla 15
34 Dedos de cadena arrastre cajas completos y bien posicionados 10
35 |Sistema Nordson operando segun disefio 15
36 |Guias teflon sin presentar desgaste 5
37 |Boquillas de calentamiento sin obstruccion, limpias 10
38 |Freno entrada segun disefio 10
39 |Magazzine de cajas funcionando segun disefio 10
40 [Cadena arrastre de cajas segun disefio 10
Totales 1005 0 0
Nimero de Reparaciones en Rojo para esta maquina 0

Puntuacion General

Nota: Puntos de Inspeccién colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 75:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion del Horno en la Auditoria Tal
y Como Esta

PBI Drive the 5
Evaluacién "Tal y Como Esta"

Maquina Evaluada

Horno
Fabricante Original Tetra Pak Carton Ambient AB
NUmero de Serie 75670 /00144
NUmero de Modelo | Tetra Tray Shrink 51 / 674851-1800
Velocidades de la Maquina Paquetes
indice de Velocidades en BPH por Paquete |Cajas/Hora
Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM) 1200
Velocidad Real de Operacién
Punto Inspeccionado Coeficiente| Evaluacion Puntaje Comentario
1 |Controles de Maquina funcionando segun disefio 10
Sensores entrada/salida de linea operando segin
2 |disefio 10
Magquina con Capacidad de Velocidad Superior a la
3 |Llenadora 10
Medidores Funcionando en Buenas Condiciones 5
5 |Motores operando a la temperatura apropiada 5
Cilindros de aire libres de 6xido, picaduras o dafios por
6 |el agua 5)
7 |No hay Agua en los Depdsitos del Filtro Neumatico 5
8 |No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso 5
Dientes y Engranajes de Velocidad sin desgaste
9 |(Dientes Afilados) 5
Cadenas de la Transmision con tensiéon apropiada (Sin
10 |arrastres/brincos) 5
11 |Sin ruidos en caja de cambios o flechas 5
No hay vibracion en las unidades reductoras de
12 |Transmisién o Cambios 5
Sin ranuras, marcas de calor o uniones rajadas en
13 |flechas y paneles 5
Todas las conexiones eléctricas con terminaciones
14 |apropiadas 5
Sin desechos, agua o material organico en el panel de
15 |control 5
Sin terminales agrietadas/quemadas en maquina o en
16 |panel 5)
Sin evidencia de sobrecalentamiento, cargas excesivas|
17 |en el panel 5,
Conductores marcados apropiadamente y montados en
18 |el panel 5
Gabinete en buena condicién, guardas y paneles en su
19 |lugar 5
20 |Envoltura ajustada en todas los paquetes 20
21 |Operacion sin atorones de paquetes y contenedores 20
22 |Maquina libre de acumulacién en exceso de residuos 5
Totales 465 0 (0]
Numero de Reparaciones en R0jo para esta maquinal 0
Puntuacién General

Nota: Puntos de Inspeccion colocados y evaluados por experto.
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Cuadro 76:
Formato de Lista de Chequeo para la Evaluacion de la Envolvedora de Paletas

en la Auditoria Tal y Como Esta

PBI Drive the 5

Evaluacién "Tal y Como Esta"
Maquina Evaluada

Envolvedora de Paletas

Fabricante Original Filma Packaging Machines
Nimero de Serie 8027
Nimero de Modelo FP 30S CP670 (150%)
Velocidades de la Maquinal Paquetes

indice de Velocidades en BPH por Paquete

Velocidad Considerada por Fabricante de Equipo Original (OEM)

Velocidad Real de Operacién

Punto Inspeccionado Coeficiente| Evaluacién | Puntaje Comentario

1 [Controles de Maquina funcionando segun disefio 10
2 [Motores operando a la temperatura apropiada 5
3 [No hay fluido hidraulico o lubricante tirado en el piso 5
4 |Sinruidos en caja reductora y ejes 5

No hay vibracién en las unidades reductoras de
5 |Transmisién o Cambios 5

Todas las conexiones eléctricas con terminaciones
6 |apropiadas 5

Sin desechos, agua o material organico en el panel de
7 |control 5
g [Rodillos de alisamiento del plastico en buen estado 5

Totales 135 0 0

Numero de Reparaciones en R0jo para esta maguinal
Puntuacion General

Nota: Puntos de Inspeccidn colocados y evaluados por experto.
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2.- Los datos fueron convertidos en informacion. Una vez que se obtuvieron
los datos de las auditorias Multiturno, Tal y Como Esta y Diagndstico de Empleados,
se utilizaron las siguientes herramientas:

- Gréficos de Analisis Gap de Capacidad

- Herramienta de Calculo Acumulacion/Recuperacion
- Meétricos calculados

- Resumen de Diagndstico de Empleados

- Resumen*Auditoria Tal y Como esta”

Para el Calculo de la Productividad Base o Inicial con los resultados de la
Auditoria Multiturno se utiliza la siguiente formula:

Productividad de linea = cajas producidas (en 32 horas de estudio) *100

Velocidad nominal de llenadora * tiempo operativo (32 horas)

Las cajas producidas durante las 32 horas de Auditoria Multiturno fueron las
que se anotaron en cada turno de ocho horas, la sumatoria de ellas en las 32 horas.

La velocidad nominal de la llenadora de la linea 26 es de 833 cajas/hora.
Entonces con todos los datos listos, se obtiene la Productividad Base o Inicial.

Por medio de los Paretos de Pérdida de Capacidad y de Improductividad por
equipos, de la Linea 26, en base a los resultados de la Auditoria Multiturno, se
obtienen cuales son las oportunidades de mejora tanto de la linea como
individualmente por equipos.

La herramienta de Calculo Acumulacidon/Recuperacion toma las siguientes
consideraciones:

El tiempo de paro total de la llenadora es el tiempo de parada total de la linea
medido desde la llenadora, es decir, estan incluidos los tiempos intrinsecos y los
extrinsecos al equipo. El tiempo de parada por falta de envases en la entrada de la
llenadora (como lo Ilama la herramienta DT5) se refiere a las paradas que ocurrieron

antes de la llenadora, es decir en sala de elaboracion, en el suministro de algun
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servicio, 0 alguna otra parada que impidioé que no hubiese jugo envasandose en esos
momentos.

El tiempo de parada por acumulacion de envases en la salida de la llenadora
(nombre que le da DT5) es aquel que representa la suma de tiempos de paro de los
equipos externos. Los tiempos mencionados se totalizan en el siguiente cuadro de

resultados (ver cuadro 77)

Cuadro 77:

Resultados de Tiempos de Paradas de la Llenadora, aguas arriba y aguas abajo.

Tiempo de parada total de la llenadora (hr)

Tiempo de parada por falta de envases en
la entrada de la llenadora (hr)
Tiempo de parada por acumulacion de
envases en la salida de la llenadora (hr)

Nota: Indicadores DT5

Posteriormente se calcula el % por falta de vacio en base a las paradas aguas
arriba de la llenadora y % por acumulacién de lleno en base a las paradas aguas abajo

de la llenadora, de la siguiente manera:

% Falta vacio = Tiempo de paro por falta de envases en la entrada de la llenadora (hr) *100

Tiempo de parada total de la llenadora (hr)

% Acumulacion de lleno = Tiempo de paro por acumulacién de envases en la salida de la llenadora (hr)* 100

Tiempo de parada total de la llenadora (hr)

Los resultados de estos porcentajes indicaran cudl es la prioridad para la
ejecucion de acciones de mejora en la linea, y para ello ademas se utilizara la

siguiente secuencia recomendada por la herramienta Drive The Five (ver cuadro 78)
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Cuadro 78:
Diagrama de Secuencia de Mejoras Estandar para usar en la elaboracion del
Plan de Cambio

1o: Reparar la llenadora

+ Opera a velocidad maxima o estandar

» Todas las Reparaciones Rojas realizadas
* Problemas de TP “Propio™ atacados

Llenadora

Lado Vacio J
20: Llevar botellas a la llenadora

« Velocidades V-Linea Optimas

* Reparaciones Rojas completas

* TP “Propios™ en Puntos Deébiles
atacados

30: Sacar botellas de

la llenadora

» VYelodidades Linea V Optimas

* Reparaciones Rojas completas

= TP “"Hropios” en Puntos Deébiles
atacados

Lado Lleno

Nota: tomado de PepsiCo International

40: Mantener la Linea

trabajando
Problemas
Operativos

X

La herramienta de los métricos calculados para la obtencidn de informacion
son los siguientes (ver cuadro 79)
Cuadro 79:

Métricos calculados

Tiempo

Tiempo de paro Horas Confiabilidad | Mantenibilidad
Programado . . Numero ; -
Descripcion para por Disponibles Total de (Tiempo (Tiempo
pescripcion . Mentenimiento para Promedio entre] promedio por
Produccion . Paros .
(hr) (hr) Produccion Falla) reparacion
Total Linea # 26 32
PASTEURIZADOR DRINK
LLENADORA

CODIFICADOR DEENVASES

ACUMULADOR HELIX

PITILLADORA

DIVIDER

FILM WRAPPER DERECHA

FILM WRAPPER IZQUIERDA

CONVERSOR

CARDBOARD PACKER

HORNO

ENVOLVEDORA DE PALETAS

Nota: Indicadores DT5
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En el cuadro 79, se puede observar una tabla donde se encuentran contenidos
en lista todos los equipos de la linea 26. En ella se encuentran ademas los métricos
que se calculan de la siguiente manera:

El Tiempo Programado para Produccion (hr) se refiere al tiempo para el cual
se planifica la produccion, en este caso, el tiempo en el cual se va a hacer la
medicion, es decir 32 horas. Tanto para la linea como para todos los equipos, sera 32
horas.

El Tiempo de paro por Mantenimiento (hr) es aquel en el cual se va a ejecutar
mantenimiento correctivo dentro del tiempo planificado de produccion, es decir, el
tiempo que estuvo un equipo parado porque personal de mantenimiento mecanico o
eléctrico lo estaba interviniendo (tiempo muerto del equipo durante el tiempo de
produccion planificado).

Las Horas Disponibles para Produccion son las resultado de la diferencia del
tiempo programado de produccion menos el tiempo de paro por mantenimiento.

El Nimero Total de Paros de los equipos se refiere a la frecuencia de paradas
de dichos equipos, y el total de paros de la linea sera la sumatoria de paros de todos
los equipos.

La Confiabilidad (Tiempo Promedio entre Falla) es el resultado de dividir las
horas disponibles para produccion entre el numero total de paros.

La Mantenibilidad (Tiempo promedio por reparacién) se calcula dividiendo
las horas de tiempo de paro por mantenimiento del equipo entre el nimero total de
paros del mismo equipo.

Otra herramienta para la obtencién de informacion es el Resumen de
Diagndstico de Empleados, en el cual se exponen los resultados de las entrevistas
realizadas al personal de la linea. Este formato se muestra a continuacion (ver cuadro
80).
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Cuadro 80:
Formato Resumen de Diagnoéstico de Empleados

Fecha:
- Planta: CAUCAGUA
GRA- Resumen de Diagnésticos de Empleados Linea: LINEA 26 : Tetra YuKyPak
[ Entrevistador:
# de Entrevistas: 64
» . Si: No: Rango :
Productividad Linea (Respuesta'y Rango Prom)
L L - L P_— 5 Maneras Principales de Manejar el
5 Causas Principales Generales de Paro 3 Causas Principales No-Mecanicas de Paro 5 Problemas Principales de la Maquina o
85% de Productividad
Articulo Causa de Origen Rango Articulo Causade Origen Rango Articulo Causa de Origen Rango Idea Rango
1 1 1 1
2 2 2 2
3 3 3 3
4 4 4
5 5 5

Procesos de Mantenimiento y Reparacion:

Evaluacién General

Problemas de Materia Prima:

Ideas para Mejoramiento de la Linea de Productividad:

Entrenamiento Deseado del Personal Operativo y Conocimiento de Parametros:

Nota: tomado de PepsiCo International
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Finalmente otra herramienta para convertir los datos en informacion es el
resumen de Auditoria Tal y Como Esta, el cual muestra los resultados del puntaje y
numero de reparaciones rojas que presentaron los equipos segun los evaluadores
(expertos) cuando se ejecutd dicha auditoria. Por medio de este formato se puede
visualizar cuales son los equipos que se les puede dar prioridad para ejecutar acciones
porgue no tienen las condiciones de operatividad adecuada y por ello representan o

son los causantes de mayor tiempo muerto en la linea (ver cuadro 81)

Cuadro 81:

Formato Resumen de “Auditoria Tal y Como esta”

Nombre de la Planta CAUCAGUA

Linea Evaluada LINEA 26:

Evaluacion Llevada a Cabo por:

Fecha de Evaluacion

1.Drink

. Llenadora

. Codificador de Envases

. Acumulador Hélix

. Divider

. Film Wrapper Derecha

2
3
4
5. Pitilladora
6
7
8

. Film Wrapper Izquierda

14. Conversor

10. Cardboard Packer

11. Horno

12. Envolvedor de Paleta

Nota: tomado de PepsiCo International
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3.- La Informacion fue convertida en Prioridades. Los resultados se

priorizaron tomando en cuenta los siguientes criterios:

Reparaciones rojas, obtenidas de la “Auditoria Tal y como esta”

Puntos débiles, resultados de la “Auditoria Tal y como estd”, y de la Auditoria
Multiturno.

Acumulacion/ recuperacion - Cumplimiento de linea, obtenidos igualmente de
la “Auditoria Tal y como esta” y la Auditoria Multiturno.

Llenadora “Propia” Tiempo Paro/Velocidad, por medio de los resultados del

Diagnostico de Empleados, y de la Auditoria Multiturno.

4.- Las decisiones del Plan de Cambio son apoyadas por herramientas

probadas, de andlisis y de ingenieria.

Entre las herramientas de anélisis que se proponen:

Conversion de Metas (Etapa 1B de MW)

Planificadores de Accidn en Equipo y Revisiones de Progreso (1B)
Técnicas de mejoras del proceso

Indicadores de prioridad

Las Herramientas de ingenieria propuestas, entre otras son las siguientes:
Linea de Embotellado Estandar (longitud de transportador, célculos, control
del equipo)

Herramienta de Acumulacion/Recuperacion (calcula velocidades 6ptimas para
mantener la llenadora trabajando)

Analisis Gap de Capacidad (identificar puntos débiles)

Para disefiar el plan de cambio se puede utilizar el siguiente formato (ver

cuadro 82)
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Cuadro 82:
Plantilla para el Disefio de un Plan de Cambio

PLAN ACCION LiNEA 26

DIAGNOSTICO ORIGEN : {ERPOR  2d0POR  3erPOR  4toPOR  5toPOR  CAUSA ACCION A {RECURSOS ¢FALTA DE
DE LA OPORTUNIDAD  CQUPO SINTOMA RESPONSABLE

q q q q . . FECHA META FECHA REAL  ESTATUS
QUE QUE QUE (o]V]3 QUE RAIZ EJECUTAR ADICIONALES? REPUESTO?

Nota: elaborado por la autora.
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5.- Los objetivos siguientes son recomendados. EI DT5 propone que se tome
los siguientes valores de productividad objetivo segun el valor de productividad

resultado de la data obtenida en la Auditoria Multiturno. Esta productividad fue la
denominada Productividad Base o Inicial.

Lineas debajo de 60% deben mejorar 10 puntos productivos.
Lineas entre 60 y 80% deben mejorar 5 puntos productivos.

Lineas arriba de 80% deben mejorar 3 puntos productivos.

6.- Una vez alcanzados, los objetivos deben ser sostenidos y extendidos. Esto
se refiere:

Los puntos porcentuales ganados deben mantenerse por al menos 1 afio.
- Una segunda linea debe ser el objetivo para el afio 2.

Lineas que no se sostengan deben repetir el proceso al afio siguiente.

Algunas Herramientas de sostenimiento disponibles para mantener las
ganancias son:

- Visualizacion (Etapa 2 M&W): Controles visuales, Displays visuales
Revisiones de desempefio: Herramientas de Coaching y Soporte 1B

Herramienta de Monitoreo de Desempefio de Planta: Base de datos y

Herramienta de Reportes basados en M&W, Andlisis detallado de tiempos
muertos y productividad.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Diversos trabajos realizados ultimamente han tenido como objeto apoyar a las
empresas a mejorar sus productividades, dejando a su disposicién antecedentes que
les faciliten a las mismas la toma de decisiones. La presente investigacion es una de
ellos, que ademas de convertirse en base para otras investigaciones, se le presenta a la
organizacion Pepsicola de Venezuela, Planta Caucagua como una via factible para
conseguir el incremento de la productividad en la linea 26.

La aplicaciéon de la primera fase de la herramienta Drive The Five, fue la
mejor alternativa para ejecutar un diagndstico de cuéles eran las causas de los niveles
de productividad bajos de la linea, ya que no solo se enfoc6 en una evaluacion de las
condiciones de los equipos sino también se basd en mediciones de tiempos reales, y
en el factor humano.

En la linea 26 de Pepsicola de Venezuela Planta Caucagua, las decisiones que
se tomaban para ayudar a incrementar la productividad no lograban su objetivo, con
la presente investigacion se busco sistémicamente causas raices para detectar todas
las oportunidades de mejora posible y asi enfocar y direccionar adecuadamente las
acciones.

El resultado de la productividad luego del diagndstico, hizo trazar como meta
conseguir un diez porciento (10%) de aumento de productividad debido al alto nivel
de oportunidad de mejora que se presento en la linea 26.

Por ello se presentd la necesidad de disefiar una propuesta, que permita
alcanzar los niveles de productividad requeridos (meta) de la linea 26, basada en la

herramienta Drive The Five.
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En conclusion durante la investigacion se diagnosticaron las causas de los
niveles de productividad actuales de la linea, se determiné el valor meta, y segun las
oportunidades resultados detectadas se disefié una propuesta de cambio basada en el
Drive The Five, en donde se expuso cada una de las fases para su implementacion.
Con ello se puede decir que fueron logrados los objetivos planteados en la
investigacion.

Es importante adicionar que se estd colocando a disposicion de la
organizacion esta propuesta que tiene como fin el incremento de la productividad,
procurando que en torno a ella se produzca una convergencia y un proceso de
incorporacion de dicha herramienta a la préactica.

Por ello se recomienda la aplicacion completa de la propuesta de mejora, de
manera que se convierta en un modelo para las otras lineas que lo ameriten, e
inclusive para las otras plantas de manufactura.

Asimismo se le recomienda a Pepsicola de Venezuela, Planta Caucagua la
utilizacion de la base de datos automatica que generan los equipos llenadoras de
envasado Tetra Pak, ya que ayudaria a hallar la causa raiz de las fallas dia a dia y de
esta manera ejecutar acciones que realmente aporten al incremento de la

productividad.
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