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INTRODUCCION



INTRODUCCION

Hlsléﬂcamenle Ios asfuerzos de mejoramiento a los procesos se han enfocado a la
etapa de !ransrormaclbn de la malerla prima, es decir, a la etapa en que realmente se afade
valor a un producto med!ame la adicién 4] de las propi que las §

' primas poseen.

.- Generalmente de; tiempo total que toma desde que una materia prima entra a un
proceso hasta qhe ‘sale como producto terminado, la etapa de transformacién toma stlo el
5%, Por lo qﬁe es evidente que si nas enf a reducir el tiemnpo en las actividades que
no afiaden valor a los productos podremos obt benefici iales y competitivos
significativos. ’ S e

Dichos beneficios son ahora més que nuncé de vilal importancia pues vivimos en up

México que se estd transformando y uena que com /idad y ¢ -
con paises industrializados.  Haciénd : o qu apr"“ “ausar el rnejor de:
nuestros recursos: gl_hombre, desarrollando slslemas de iraba]o que nos ermuan tener“
iineas de produccién flexibles y en constanle me}oramlemo denvadas de la expenencva.:
capacilacndn creatividad y plena utlhzaclén de nuestros lraba]adores -

Teniendo esto en mente se desarrollaré el presenle lraba)o en el cual se s!udlara
la forma de modificar una linea de empaque de liquidos de manera que se convlena en una» s
linea flexible, entendiendo lo anterior como la capacidad de cambiar répldamenle entre los:
diferentes productos que se manejan en dicha linea para asi permitir-que’ se puedanib

far mas pr
posible dismlnuyendo) los recursos hu y

ya a la vez la eficiencia de la misma conservando {y si es .

Debido a lo antericr, el estudio se centrard en alacur una’ de las e'apas que no
ahaden valor al producto: el liempo que se pierde en hacer a;usles y/o camblos enlre los

iferentes p que se en la misma Iinea



-CAPITULO 1

ANTECEDENTES .



CAPITULO 1

11 Necesidad de cambio.

En la linea de empaque objeto del proyecto, se jan 9 dif p con
una eficiencia (1) del 60%.

Por g I, expansién del do y go se desarroll 8
nuevos productos que deben ser empacados en la misma linea. Siendo el principal reto
aumentar la productivided a la vez que aumentar la eficlencia pues la produccién debe
hacerse en el mismo periodo de tiempo (cédulas mensuales) y con mayor nimero de
productos.

Todo lo anterior se debe lograr conservando e inclusive disminuyendo (como se
menciond anterformente) los recursos, es decir con la maquinaria y el p | exi

La lencia es medida de la ‘_'
Horas trabajadas . .
0] SRS  1.', RS
Horas programadas g
N: Eficiencia (%]
D ?,P:rod.uc‘cldny
Horas trabaj = — -
" wn - Velocldad de llenado * 60 -
: Produccioh: Jnidades 1
Velocldad de llenade
: porel
o . Las horas proqramadas de empaque al mes son dermdas por el usbario senun las
esidad 'de, d en el o, Usualme! son las 24 horas del dia du(an!e lodo
ol mes. L B : :




£t Unico tiempo que se d saon dias festivos, paros p por leita de-‘
algun servicio externo que haya sido i P o baja pr on por falia
de mercado. .
1.2 Linea actual,

La linea cuenta i con los sigul | {p y méqulnaria)

que intervienen en cada cambio de producto:

- 1 Operador de linea.

- 7 Empacadores.

-1 Talva surtidora de frasco.

- 1 Banda transporntadora de frasco,

- 1 Lienadora (incluyendo una taponadara).
- 1 Banda transpartadora de corrugado.

- 1 Encintadora de corrugada.

Cada cambio eatre los diferentes productos toma un promedlo da 25 hrs .

en el mes aproxi 15 sa ﬂene lo sigulenle' o

TP

Tiempo perdida por cambios = (4 ':c,‘!e" : mbi s pof:r;\es)f(t_iqmpo perdido par cambio) -
Tiempo perdido por cambios = 15 * 2, i B

Durarte el cambio una sola p 8'se de hacer el ajuste (el operador) y le
aslsten en tareas’ menores olras 7 persona . :

.- Con ol :' 1crer

: n e mes se lendrdn un
promedio de 38 Rt

Lo que deta linea y por o lanlo el coslo}‘
del produc(o se incrememarla pues para cubﬂr la céduln measuai se lenarla que aumentar
et numero dc haras extras de lmbs}o - : :




CAPITULO 2
TEORIA



CAPITULO 2

21 Sistema de trabajo para modificar la tinea,

oducc(dn el pnncipal problema

Debido a que se ha detectado que en la finea d
pacar cisar I que el tiempo perdido

para aumentar el nimero de prod a
para cambiar entre cada uno de elios aumen!arla a mas del doble. se conﬂrma la necesidad
de disminuir dicho tiempo. : ’

En la modificacién de ia finea habrd que considerar fas dos partes que la conforman

(ambas muy lmponanles). la hurﬂaha v la técnic

es en fa

Ala primera se |e d be aj

oceso de empaque :
la maqu)nanav sy

para m‘d icar, la linea, la primera ‘e ellas es le"
] de ‘ia dlsmlnucibn de) personal pero con-la
Ilo (equlele Le segunda es modificar ta maquinaria de

au(omalizacldn de la line
desvemaja “del. a(lo coslo que
manera que Cos 1raba)adores plerdan el menor \iempo posmle al hacer ajustes.’

Esta modmcaclén de la quinaria'la han imp} tado con éxito 1as compahvias
" P especm se'tiene e} ejemplo de una planta melal-mecénlca

enla que se lenlan problemas por la exceslva pérdida de tiempo en los ajustes al cambiar - :

los dados pare loda ‘entre los dlferen!es producios (cofres, d elc) que ahi se
hacen, se pidlé la ayuda de un exp para fizar el probl y di ir el tiempo
perdudo

. EI produc(o se hace en 3 grandes prensas y iomaba mas de un dia e} cambiar de un
producto a otro ya que habla que parar la produccion, desmontar {os tres juegos de dados
{de-la tres- prensas). colocar ios nuevos y calentar el sistema para hacer las primeras
pruebas (con’ el desperdtcno que esto causa).



El sistema que se diseé para {os camhios logré dlsm(nulr el (lempo a solo un’
minute de cambio por prensa, d la sep ion de tividades’ como el

precalentamiento de los dados de forja, col idn de posici ! en la prensa de los‘
dados para eliminar los ajustes y pruehas al mentarios elc. T L

Se logrd que la linea no pare entre cambio y cambio lo que arro)a un total de tlempo‘

"

p de tres mi enlre un pi y otro (adici : se ellmlno el de: emlclo)

" De agui nacld el SMED (Single Minute Exchange o{ Dle). ”Cambio de dados de ror]a
en un solo minuto” sistema de trabajo que se basa en separar las acliv ades ue se pueden R
reallzar antes del camblo de aquéllas que se tienen que real o

personal de Ia ilnea: y re{lela el ob)ellvo que se persigue al modmcar el aclual slslema de’.
.lrabajo SR ;

22 Canceptos.

- A continuacién se definen Jos conceplos basicos en los que se sustenta fa teoria del
SMED y aue se 'aplicar{m enel presénie hroyédo. .

Ij_e_mp_o_ie,_glgs_tg Es eI liempo que loma nacer {os cambios necesarios en una linea
lro, esle tiempo es medido desde que se disminuye fa

para cambiar de_un_ pro ucto a.

"velocldad de'la maqulnana para parar y has!a que se nu ta v
normal de lrabajo




Aclividades externas: Conjunto de acei cesirias fara cambiar de un producto

a ofro que se pueden hacer con la mag ia op do, bqr e}
que se usaré para desmontar y montar piezas de [a linea. X

Actlvidades intemas: junto de i i para

a otro que se tiene que reaiizar con la maquinaria parada, por e}empi
de la maquinaria.

Cambio répido: Forma
un ajuste entre un producto y otro.

yene

mpo posmle el paro de la
N acnvidades mlemas de’las

Yy mb&‘(ﬁé‘én&b‘l‘a i qulnana para hacer mas simple

su ajuste,

24 - Principios de los cambios rapidos..

“en

Para que et lraba[e é
mejoramienlo es necesario tener en cuenta fos ,,
vista: o B

nunca de




“ s que se estan rea

- La meta slempre seré no parar ta linea entre un éjué;é ¥ otro. :

- Siempre procurar efiminar el uso de herr
se usa herramienta algun‘a'. :

ta, et mefor camblo es en el queno

- Todo el personal de ta linea lendré una Iarea {0 tard
ajuste.

~ El ajuste debe ser a tal grado sencﬂlo que no se necesfte enlrenamlento'para -
aprender a hacerio, toda la v en el lugarde (raba)o y:
sera muy sencilia de entender, k

' 2.5 Desarrollo de 1a leo}la. :
. Es lmpor(ame”récéylcar' de” - tiempo. de- ajus1 no’es sélo aquel en el que la-
maqu(naﬂa‘esla 'pafaa sino ‘que se ebe incluir el nempo que se plerﬂe al alsmlnuir la
velocidad para parar yel uempo que se plerde en l!egar otra vez a la velocidad de uenado, -
con produclos de buena ca)idad (ng Za

Lo anterior nos

fi g 2b para lener una vislﬂn global del é te'y el llempo que loma en Iolal




"Una vez hecho lo anterior, se debera estudiar actividad por actividad y definir cudles
de las actividades intemas se pueden volver externas, lo ideal es que todas las actividades
se hagan externas pues esto significaria que la linea no pararia para cambiar de producto.

Se recomienda que de este paso en adelante se trabaje en equipo con el personal
que estd involucrado en los ajusles ya que los operadores siempre tienen ideas para mejorar
el trabajo y poseen la Y periencia ia en la maquinaria.

cuando ya se tengan identificadas todas las actividades, se deben reorganizar en la
tabla de la ﬁg 2b para optlmlzar el tiempo, colocar aclividades intemas, externas y procurar
hacer las rgas po! ibles p 4 alel [ i do las lareas a todo el personal de la jlnea
‘ ‘ méximo 'y elim * de los cuales debende actua]menle"

los "

v ,Ias acﬂvldades ln(ernas y exlernas‘ procurar‘
y . lda _poslble Eslo se Iograré con Is lnvenllva



Velocidad de la maquina

Tiempo real del cambio/ajuste

J
1

Vista tradicional

p—y - Tlempo

Fig.28

Velocidad de la méquina

Tiempo resl det ajuste al aplicar los camblos 1épidos

Tiempo
Fig, 2a.1
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Tiempo/ | ...
Actividad { -60

-50

—40

-30

ol 10

20

30 | 40

50

fafala

r ey et




286

Etapas de} programa de cambios rdpidos.

Aunque este p

esld

pueden diferenciar 4 etapas:

p

do para ser de mejoramiento continuo, se

no se

- Etapa preliminar: Las actividades un blo estén ganl.
distinguen actividades internas o externas.

- 1* Etapa: Se sep ias actividades int de las

- 2" Efapa: Se vidad t a

- 3% Etapa: Se {as actividades para di. ¢ tlempo en que se »
reafizan, :

De la etapa nimero 3 es necesario regresar conunuamen!e ala etapa namero 2
para formar el ciclo de mejora continua, aponando s(empre aharro en e| tiempo perdldo

(ver fig. 2¢).
Prefiminar [ F 3
Actividades | geparacibn ge - | Convertir Disminucién de los
Internas y ncﬂvl=adu internas | Actividades | tempos de todag
externas sin{ - Ty B internas a las actividades
y 1&

EXT = EXT .

INT e X¥

T G LY SIS

Fig.2c

14



CAPITULO 3
REORGANIZACION DE LA LINEA

1§



CAPITULO 3 -

3.1 Plan de trabajo.

de ta nnee en la reorganizacién. se
" !odas las personas involucradas tengan
ovechanda-a todo €l persanal disponible,

Debido a que sé § : ak
tiace preciso preparar un plan de trabajo

un objetiva comun: "f i i
do actividad mas’y externas para mi el tiempo perdido por ajustes
entre productos”. L S

sio, no poé pe(sonn.

“ter, F"asoc‘

Se lnvolucrafé a lres c pel dores de la Ilnea y un supervtsor. cada ung de fos cuales -
en base a la observaclé" de fres even!us ob(enﬂra una hs(a de las ac!ivldades real:zadas y
nas‘ r»ponando ] !iempo que ‘loma el a)usle

el tiempo qve loma ceda una de ¢

2do. Paso.( S

Una vez que las cualro personas oblenga odos fos dalos se organlzara una sesién
de lrabejo donde se expondrﬂn los datos’ obten(dos realrzéndose una so)a lista de Ias’
diferentes acllvldades que s¢ estdn reanzando y los Uempas )



3er, Paso.

Se separardn las actividades que se estdn realizande internamente de las que se -
estén realizando exter Y bién se diasé fa en que se esth o'cupay\do’al
personal de Ia linea, es declr, qué esia haclendo durante el cambio y se Qaciaran los datos
|a {abla de la fig. 2b.

4l0. Paso.

Una vez que s’ (engan tas actividades en la tabla. se hara un anansus para'

reasignar tareas y ver cuéles acﬁvldades gue se reallzan l’ pueden volverl

externas para oblener un menor llempa y me;or umizaclbn d p rsonal

qué del nueve

para cop ctario ¥ expucar el por

! (il

de irayajo.' y 'él",; iy ylos-

3.2 - Desarrolla.. .
tero.'y 2do, pasos.
S8 obluvlemn 4 tablas de mlv(dadeé'y némpos muy parecidas, pos 1o que el lrabajo

sa facita, a conunuacién se muestra la tabla de aclividades que se abluvo (el orden no
necesariamente es ef que se SIous duranie un ajusie):

17



Actividad, Tiempo.

1.- informar el cambio que se va hacer. 5 min
2.- Reunir herramienta necesaria. 15 min’
3.- Reunir piezas necesarias. 15 min
4.- Retirar material de la versién anterior. 15 min
5.- Limpleza del 4rea. 15 min
6.~ Ajustar guias de banda de frasco. " 15 min .

7.- Ajustar banda transportadora de corrugado.
8.- Tomar datos del nuevo lote.

9.- Cambiar niumero de lote.

10.- Ajustar cabezal de llenadora.

1. A]usl‘arlaponadora

12.- A]uslar volumen. - .

13.- Surlir materiaf de la nueva verslén

14.- Pedlr y hrmar centificado de arranque

15 Llenar tolva con material de la nueva versldn

p (llnn tamano) Esla infi 16 debe Ilegar con suﬂclenle tlempo para evuar paros '
provocados por no saber qué es lo que se va a emp b
que aleclarla a os inventarios, S

2 Debido a que en la maquinaria se uklllza una gran canlldad de herramienia, los
operadores deben reunir toda la herramlenla necesana

3. Igual al punto 2, se requiere hacer un gran‘cambio de piezas en la maquinaria.

las cuales estan guardadas en un lugar >, ial, debi reunirlas y sacarlas para ponerlas
en la linea. B



4.-Una vez éu’e se ¥ ind de emp una versién es r ,:‘ itc {ouuso el de)ar || e B
uel maler(al de empaque la lfnea para oblener ol cenmcado de amanq de la nueva
versibn. - :

istcas de fa

nueva version.

132 B
empaque, se debe

érea, fa cual’ det;e
confusiones y daﬂe, .
explde un cen(r cado que nrman él" el operador Y ] supervisor : : .

15 Ya teniendo el cenlﬂcado de arranque se llena la tolva de frasco y se comienza
a empacar :

Exlsté o'lra actividad que se no se reafiza en lodos los ajustes pero que también
causa fiempo per@ldo.’ cuando el camt_:io es entre versiones que no son compatibles, se
debe de en}uagér y purgar la tuberia de {a Nenadora, lo que toma 1.0 hrs. Este caso se
analizara paralelamente pues es muy parecido a un cambio normal.



- El llempo total que toma generalmenle el sjuste es de 2 5 hrs y cuando se tiene
que purgar y en]uagar la luberla de la Ilenadora loma 3 5 hrs.

Ser. paso...- :

A conlinuacldn se describe el orden y cdmn (mlema [ ex!emameme) se eslan

reallzando las dlleremes acﬂvldades

Las aclividades que el operador de fa llenadora realiza Internamente so

- Reunir herramienta necesaria.
- Reunir plezas necesarias.
- Camblar nimero de lote.
- Ajustar cabezal de la lienadora.
-« Ajustar taponadora.
. = Alustar volumen.

Aclividades que en (olal le lomén 2.5 hrs y‘i; que s&lq él lire‘r)e 'Iosrco"noclmiemos :
jos sobre Ja herr y piezas que se tienen que cambiar a Ia lienadora,

son:

Las actividades que el p | realiza i )

- Retirar mnledal de fa versién antenor

« lepleza del érea.

- Ajustar guias de banda de frasco.

« Ajustar banda lransponat'iora de cormgado.

- Tomar datos del nuevo lofe.

- Surtir malerial de la nueva versién,

- Pedir y firmar certificado de arrahque.‘

- Lienar tolva con material de la nueva versidn.

20



Estas actividades se realizan p nenle con el
parte del tiempo tolal del ajuste, es decir que el operador se tarda mas tiempo en lermlnarf
inclusive el personal fiene mas tiempo del necesario para realizar sus actividades 'y existe

, por lo que no loman,

un tiempo ocioso al final del ajuste en el que no se ap ha a parte del

La dnica actividad que se realiza ext te es la de .
oportunamente del cambio que Se va a reafizar para que al acabar el Gitimo lote no existan
o iar a una verslén que no cowé;pondel :

al ope

errores o fusi como

A conlinuacién se presenta la tabla con los datos obtenidos de la linea, obsérvese -
Que una sola persona es la que realiza Jas actividades que més llempo toman y también las
que requieren de mas Imi {Fig. 3a) .

Tiempo#
Actividad -60 ~45
B

45| 60 ) 75 | o0 {105 | 120 [ 135 { 150

I

12 - SabAy et PR H) 5

£l

Fig 2a

ad:
1.- Informar el cambio que se va a hacer.

2.- Reunir harramienta necesaria

3.+ Reunir piezas necesarias.

4.~ Retirar material de la versién antenor

5.- Limpieza del drea

6.- Ajustar guias de banda de frasco

7. Ajustar banda transponadora de corrugado
8.- Tamar datos del nusve lote

9 - Cambiar nimero de lote.

10.- Ajustar cabezal de llenadora

1.~ Ajustar taponadora

12.- Ajustar volumen.

13 - Surtit matenal de fa nueva varsion

14 - Pedrr certficado de arranque

15.- Llenar lolva con matenal de la nueva versién,

21



4to, paso.

Para hacer el analisis de las actividades que se pueden hacer externamente, se
liene en idh 6n que la may sdlo debe parar para hacer cambios lisicos en sus

P © por actividades que por alguna i

i6n tegal o de p plos se tengan

que realizar en aigun momento en particular.

realizar -

Se enti {as actividades antes it yla como se p
observando los imi jos para d i el p ! que debe realizar
cada una de ellas. Ve
Primero emos por las tividady que el P

exlernamente.

- Acllvldad ", T
extemamen!e’ El pe

t 1a iquie persona de (a linea.

- Aéilifidsd #3' ?eunli' pSeias necesarias: Al iuubl que en !a actividad numero 2, esta
acllvldad e debe dasempeﬁar externamente y se optd por colocar {odas las piezas en un
anaquel de uso excluslvo las plezas se por ! idando de no revolverlas

y evnar péfd|d4arde ﬂampo por esta razén.

De esta manera, cualqu!er persona de fa linea puede reunir fas piezas de la
en [ w antes de que 12 linea pare,

g

4

llenadora y uevaﬂas jumo ala
sin dec id i

P ¥

22




- Actividad #9, cambiar numero de Iole Esla achvidad forzosamen(e se tiene que B
p : de cambla ol amero de fote hasla que

hacer durante el pato de a méqulna pues no
se acabe de empacar el granel sln embargo no e una_a
conocimiento ya que e! Ioimcador es de us il
personal y dejar que ellps fo hlcleran. :

- Acilvldades #10, 11y 12 ajus(e e
tividades ! requi de

e ¥

a de eslas

17 de ellas y

1 ] oﬁserva que se puede ahorrar tiempo si Ia persona que vacia
ef frasco e la (olva se ayuda con el P dar de la ller ay. cuanto
necesnan para lerminar el lote. Oe esta manera sl Iogtan evilar el exceso de maleral en a
tolva’ ahorrarén Hempo y se tendré msponlhlltdad de dicha persona para realizar olra
acﬂvidad ’

Io(e complel‘o sin emb: g0, 56

Se determing que de esta forma ef personal deberd ser capaz de sacar.lodo el
material en 15 min. para después dedicarse a limpiar el drea y dejarla lista para la
inspeccion, : :

23




- Aclividad #5, limpleza del drea: Como la llmpléza ée tiene qvu'é 'manleher éiémp‘re e
ya sea que se esté haciend
la efectden {la estdn I 304 personas) Dos
tardardn aproximadamente 20 min y se podré dlsponer de las olras dos personas parat

ajusie o do, no se ]uslmca Que mas de dos personas

g

se _zallla'r

alguna otra actividad.

- Actividades #8 y 7, ajuste de ghia#_h ba
corrugado: Una persona se encarga del ajust

lunto ala linea ‘de empaque

'l" 4

estar dls"pvonlb
donde se ac

; se que sean sumdos
hasta dos horas an| i

-’ Aclividades #14 y 15, pedir'y nrmar cenlllcado de arranque y llenar lolva con
materlal de Ia nueva versid Estas acuvidades se t:enen que realizar duranie el paro, io

unico que se puede aglllza sla comu i
el inspeclor de anera que S5 vennque Ia linea en cuanio el ajuste esté hecho para firmar el

acién enire el supervisor, el personal de la linea y
cenmcado ¥ vaclar el material ‘de‘moras.

A conllnuacldn se presenlan las acllwdades y los llempos de la linea reorganizada
con cambtos répldos (Flg Sb
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Tiempo/

80

75

90

[min) N

Actividad] -60 | -45 | -30 | -156 10| 15 | 30 | 45
& 3
3 3
6
8 Bl
]
[¢]
4.
RN Fig. 3b
Actividad;

1.« Informar el cambio que se va a hacer.
2.- Reunir herramienta necesaria.

3.- Reunir plezas necesarias.

4.- Retirar material de la versién anterior,
5.- Limpleza del drea.

6.« Ajustar gulas de banda de frasco.

7.~ Ajustar banda {ransportadora de corrugado,

8.- Tomar datos del nuevo lote.

9.- Cambiar ntmero de lote.

10.- Ajustar cabezal de Jlenadora.

11.- Ajustar taponadora.

12.- Ajustar volumen.

13.- Surtir material de la nueva version.
14.- Pedir certificado de arranque.

15.- Llenar {olva con material de la nueva version.
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Como se’ puede observar con la’ simple reorganlzacldn de la Hnea se logra reducxr

El tiempo que se reduce 0" que se reduce - -

El 5(0 paso (uno de los més Imponanles) que se reﬁer al emrenamlenlo del
personal, se desarrolla en el slgulente cap:lulo -

26



CAPITULO 4
ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL
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CAPITULO 4

Una.de las partes més imporantes del programa de camblos répldos es. el
" : al p .
rse para h més

ado en la linea o lineas de producclén que van a

Esto es debldo a que se pretende camblar eli‘ -
slslema de lrabn}o que se tiene (por coslumbre o por lrad dn
aceplado por lodos los trabajadores.

empresa) yes

: considerq el progra
4.1 Llnénm]entos N

En esta pun(o es de mayor Imponancla Ia

es ya que
sentimiento

de penenencla del programa, Junlo con ellos se 3
facliitar el aprendizaje de! personal.

ienlos para

- Ef abjetivo debe ser claro y comun desde el principio de!
entrenamiento. :

" . La teoria (conceplos y principios) debe ser descrita de forma breve
y clara, con palabras sencillas.

- = Incluir en la exposicién la participacion del pérsonal sobre algun

tema importante del proyecto aprovechando asi la expenencia del
personal y logrando que lo adopien como un proyecto propio.
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- Exgplicar clar los beneficios que ef proyecto tendra para -
ellos principaimente y después para sus yla " f

LA conﬂnuacibn se expone en lorma descriptiva la ses(én de enl(enamienio d:seﬁada
para el personal de la unea

42 Sesxisn tetrica d

ma a trafar.. |

ran”en la’ finea, es’

(empieados . técnicos’ y
que nos permlta |ener una llnea de
dg pr )

1

mv }umos

y a (as vanacmnes de ven(as

un 50% st
vempn a un

) Mﬂg VDebemos reducis el Nempo de ajusle entre un produclo y a(r
aclualmente nos loma 2.5 hrs ‘cambiar entre fos productos, debemo;
méximo de 1. 25 hrs Se enliende que esla meta es solo un maxlmo y en la medida que se’
reduzca ain més el hempo nos beneficiaremos todos,

Una vez expueslos el objetivo y 1a meta, ccmprobar que se expllcb claramenle al

p Y
asi como la medida €on que se va a comparar,

& et

de que ¢ un ob[ IVO co un; claro y acep1ado 8

Una vez hecho asto, se explicard ef s»guienle case préctvco en el que debe pamc:par
el audilorio: ‘
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ey ‘Bry

r '\as”récllvidéd‘é‘sﬂm)e realizamos _

12301
“|eULIoU PERIJO[RA B Jezuedfe ejsey aleiA (3 1eioiuey

po_que ‘nos toma ‘cambiar una Nanta de un

‘gjuaIuEBIBY K BlUR)| JEPIEND)

“sedian; se) tejaide A oysandal ap jue)} Jauod

30

1

, “ejuey| A sea1an) zepnd
‘ojeb |2 uod ojne (9 IejueAaT]

el tiem

"seasan) sey Jeloly

"sedlan) ap aAg| A ojel ‘oysandas ap ejue) Jeoeg
‘Blusiwesay Jeasnqg ered ejanled ef sugy

Imprev

“ojne 9 seuoioe)sa esed ounbas aebnj un Jeasng A PEPIDOEA JNURLSIG

5 por un

T o PEPIAROY

"oojewnau ap opeladsaul OIGUIED UN SJUBIND SEPRZIEa] SIPEPIALIY

Se Héba \a 1a slguienlg tabla (fig. 4a) én 1a qué se puede ver actividad por actividad

el tiempo que nos toma este suceso impravisto.

au\ohovn cuando
para cambiarla,




En lotal habremos parado alrededor de 50 mln, llempo que pudlmos haber
empleado en otra acllvldad [} por el cual ya Megamos tarde a nuestro destino o

¢ acluar durante el .=
evento:

redne las llantas, plslolas ne Amallcas. elc.
* «Una vez que el aulo esta parado, cada persona sabe lo que llene que nacer. unos
qunan luercas olros llmplsn ol parabn a
lraba]ando a Ia vez. :

Iros cargan gasolnna ¥ todos estén

£l resultado es sorprendenle se realizan 5 acllvidades mas que en nueslro caso, lo
hacen 50 veces mas rép:do y no sélo eso slno que la hacen con la mas alta calidad ya que
de su trabajo depende ta vida de el pllolo

(_COmo logran esto? ¢Cémo lo pbdefhos aplicar para mejorar nueslro frabajo? ¢Que
beneficio hay en esto para cada uno-de nosotros?

' Beneficios: En el caso préctico el beneficio es obvio. si una sola persona realizara
todas las aclividades en los Pits, en primer lugar quedaria sumamente cansada cada vez
que el auto parara para un cambio (beneficio personal). En segundo lugar el iempo que se
tardaria seria infinitamente mayor y podrian perder la carrera.
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En nuestra empresa, los beneficios que los cambios ré'pldosvlraerén a cada uno de
nosotros serdn menor esfuerzo fisico durante el cambio y mayor posibilld}id,'de"'&ésar'rybbl.lb ‘5‘,',_
mediano plazo ya que, como se verd mas adelante, cada persona dé l-ia linpa }éngré '
mayores conocimientos y serd mas util a la empresa. ’ ; . :

A i i6n se i los conceg objetivo, princlplos y desarrollo de la

teoria det SMED, a la que est flamando ios rapid isi quese X

en’
el capitulo 1l.

Volver al caso préctico y explicar :

La forma ordenada de trabajar en una parada de Pits, lncluye el sspa ar actlvldades"
internas de Lah I por eji se redne antes de que o aulo pare. se
las i jidad| que se pueda (limpiar parabrlsas mlemras se’carga

reallzan par
gasolina); -

(,Se han fijado de: o
donde toman Ias luercas para la llanta nueva en los: Pns? g,D dénde las lomamos )

Se vuelven extemas las acllvldades que’ anles eran i

nosolros? Mlenlras nosotros perdemos llempo buscando Ias luercas en ‘el suelo y Ira|ando
de allnerle aI blrlo ‘en las carrera 'as tuercas vlenen pegadas en Ios rines nuevos, de

At

que se al ponerla llanla

g Los equip . estan on un p 'de mejorami inuo, buscando la fomia de

hacer mas répldo las cbsas. se buscan herramlentas més senc:llas como galos hidraulicos
que levanlan un auto - en tres fo i de la manivela, disedo de carmos de
] herramlenla‘dt:nde cabe absol )

todo fo i0.
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4.3 Seslon practica del entrenamiento.
Ahora 'penserfios én nuestra linea, ¢Cémo estamos actuandu durante un ajuste?.

En este momenlo se invita al personal a Ilenar Ia tabla de la rgura Zb El resunado
que se obllen parecldo al de la labla 3a Se debe explicar que es una sola’ persona la

desemper’lar paralelamenle

Como el operado pamclpd enla reorganlzacudn anlerlormenle él lumo con el
supervisor gulara" a

se deben acepta

personal a oblener una tabla muy pareclda a la de Ia figura ab aunque

i

posi ‘que der 1 ser mas b

Al

las pri para disminuir el

llémpo de alguna aciividad.

Una ’v’ez quée se llegd a la labla de ta Fig. 3b, el personal debe determinar el puesto
de la linea mas apropiado para desempedfar cada actividad baséndose en la expenencia
que tienen pues ellos saben bien quién tiene tiempo para desempedar otra actividad en un

determinado momento.

Con la experiencia del personal de Ja linea se obliene {a tabla de la Fig. 4b:
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¥t

Rotl de posiciones en cambios rapidos

Posicidh

Operador

Ajusia el volumen de la llenadora.

Vaciador

Quita materiales de la version anterior, surte materiales de la nueva version
y llena la tolva de frasco.

Acomodadores de frasco

Hacen timpieza y ayudan al operador a cambiar y guardar piezas guia.

Graficador Toma datos del lote siguiente, cambia el nimero de lote y pide el
certificado de arranque.
Empacadores Una persona trae las piezas de la siguiente version antes de parar la
maquina, ajustan el cabezal y la taponadora.
Estibador Ajusta guias de frasco, banda transportadora de comjgado y ayuda a

traer material de la nueva version.

Fig. 4b



44 Avance del p'rouramé,

Hasla esle momemo hemos cubleno ‘dos de las |res exapas del progmma. es '., .

n Id;;rar), s

sea la de reduchs el liempn de ajus(e en un 60% esto as. reduc(r el hempo perdmo de 2 5 ;' k
ftrsat0nhrs. = :

Con yespecte a( objeﬂvo que nos rjamos. Ia ltnea de empaque que reorganizamus' =
s mas flexible que la anterior pues es capaz de responder en urn menor hempo 'y.con
menos tiempo perdido ante cambios en el mercado. Anteriormente 'si habia.un cambio -
imprevisto en la cédula de produccidn, se perdian 2.5 hrs y In $8 pi 1.5 hrs,
Lo anterior qulere decir que tenemos una linea mas flexible y praductiva.

En lo referenie a las bases que se [ijaron con los operad: , sé ha respelado el
AUMero de personas requerida; en la linea; al poner ro! de actividades por puesto se obhg‘a '
a fodo el persenal a desempefiar fas dilerentes actividades de! ajuste y debido a lo sencille
de dichas actividades el entr ienla 10 es mini

En el sigulente capitulo se explica la aplicacidn de la ultima etapa def programa que
cansiste en la disminucién del tiempo que toman las actividades internas.
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. CAPITULO 6 -
MODIFICACION DE LA'MAQUINARIA
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CAPITULO §
5.1 Bases.
Debldo aque no se puede dlsponer de l(empo de Ia llnea para reahzar un anallsls de”

las p(ezas que se camblan duran!e d(cno anéusis y Ia modiﬂcac(dn de la”
maqulnaria se harén observando as s(gmenles bases para

a

normat de Ia |Inea no se verd a{ec(ad

aquma Es

-N(nguna
uu Ias ’

'dedr aue nn se

: pruebas. por e) con 0, deberﬁ elim)nano

52 7 Princlp(oé’.

Por. otra pane h)arnos los principios a Seguir basados en los de los cambios rapidos
para tener un ob)ehvo camun at proponer modificaciones.

-Se ana)izaran lodas !as ideas sobre 1a modificacion de fa maqumarla que el
personal apone

- Se deberé reducif a) maximo el numem de herram:enlas necesarlas para realizar
el ajuste, :

7



- l.as modificaciones deberan hacer mas sencllla la operacldn, la hmpxeza del

equipo y deberédn de requerir del mini entr

nuevo ingreso desempene con eficiencia su puesto

- Al modificar la maquinaria no se debera au i en’

lo posible se deberd disminuir.

- Todas las modificaciones se di
evilar costos excesivas y D

que prueben ahorrar

- Un!cameme se realizaran (i ¢ e (as modifica
stgnlﬂcallvame e el uempo perdndo y que no mod:ﬁquen de rorma permanenle Ia .

- maqulnarla

53" Plan de trabajo

Al ngual que en I elapa de reorgan:zamén de la unea se maré un plan de irabajo
por pasos que ayudaré a |rabajar en Iorma -ordenada” y permmendo saber si'se esta.
avanzando en Ia dlrechOn correc!a . :

ter. paso. -

Pafa esta etapa el equipo . de tral;a]a es el mismo que el anlerior, es decir lres
4operadores yel 'subgwigof de produgcién‘ Cada uno observard ires ajustes de la maquinaria
y hard una lista de [a§ piezés que necesilan ser cambiadas o ajusladas, anotando el liempo
que forna hacerlo,

2do. paSo. -

Con las cualro observaclones se obtendra una iabla de los a;ustes necesarios ;unto
con el tiempo que toma cada uno de ellos. :
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3%, paso.

Se hard un andlisis de las piezas'y ajustes para ver cuales se pueden realizar
extemamente y separarios de los que se lengan que realizar internamente,”

4lo. paso.. .-

Se realizara una tabla con la reorganizacion anterior,

5t_o. paso.

de opclones. ’

6o, paso,- .

e las ideas que se generen cn el paso amenor (labla de opcnones) se lomarén las

mas !acllbles lomando en cuenla ot
C-El llempo que se ahorrarla.
- El costo.

-La senclllez de la modnflcacibn
- Que no se la est de la

Y

70. paso. B

Cada Opcuén escoqida se realazara dumnle Ias paros coflos que se lengan en la
linea y seran probados al slgumnle cambio 0 a)usle
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54 . De‘sa,rrolylm -

A conﬂnuaclén se da una breve explicacién’ de la ' maguinaria_que. requiere” ser

En cada a]usle. es!as

instatar ta maquina

Dichos p han sido ef tuadod ‘en i
bajo diferentes condiciones de nperacrﬁn as por eslo qu_
disminuir el tiempo perdido por axuste o y se hace
Oira dificultad ¢s que cada' Aquit es de ‘_ r ( ¥ por: ‘, jer

fas herramienias necesarias para a:ustar son d»leremes para cada maquSna requinendo de
mucha equipo para un simple ajusle ’ - -
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Tolva de Llenadora

Encintadora

Taponadora

frasco

14

Lotificador

1]

i*

\{

>

» |

Transportador de botella

g. .5a

Transportador de

corrugado



fer.y 2do. pasos.‘

Cada miembro de:l equipo dg'lrabajb observd ires ajustes 'y realizé una tabla de

st ad

.coh tos 1 " p pectivos de‘pada aj'us!e;de maquihayia que se requiere, en
una se_sldri de (rabajo se compararon y se conform6 la slguleﬁ(e tabla (fig. 5b).

Tiempo perdido por ajuste de maquinaria

Tiempo/ |2
Actividad| -

4530115 {o] 15 | 30 | 45 | 60 | 75| 80

Fig. 5b
Actividad:
1.- Reunir herramienta necesaria.
2.. Reunir plezas necesarnas.
3.- Ajustar guias de banda de frasco.
4.- Ajustar banda {ransportadora de corrugado,
5.- Ajustar cabezal de (lenadora.
8,- Ajustar laponadora.
7.- Ajustar volumen.
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| Acotaciones
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iiPe r'i‘IIa”

rasco

Sin- escala

Papamericana|

Uaiversidad :




. En es!e (Ipo de perillas los vés(agos son opr)mldos a( aprelar y de esla manera fas
guias de frasco son (uadas ensu Iugar . : ) :

igut : ‘para.

vidad debe h

Débldov a que,esﬂ; :
disefar la modificacion

a lra'baiar.‘_‘ .

Como pouemos ver. las dos opciones anlenores convierien et lomar las mcdxdas de

las boteflas en algo e xierno. Ademas ambas opciones son muy simples lo cual cumple con
los oble((vos de cnmblos répldos y nmguna de las dos modifica el funcionamienio m de)a‘

huellas en la Q

: opclén €5 mas barata pues no se requlere de fabricar nada especial,

ademas no aumen a el numero de piezas a usar en el ajuste y el enirenamiento que se
requiere s mSnimo. Por eslas razones se eﬁqlé para ser realizada en el siguiente cambio.
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- Parala ‘modificacion se tamaron 4 botellas y se sacaron las siguientes niedidas
{fig. 5¢):

TR {or] Al [em
6.00 30.00
550 25.00
4.50 20.00
4.50 15.00

Fig. 5c

En 1a linea se observd que si la guia se nia en una altura de 10 cms queda lo:
suhcienlememe alta para soponar todos las lamahos del (rasco. ss'o reduce e numem de" :

"

a ’, 2t en los astago de 885, Tarnblén el anchn de las bo|ellas de 200 ml y

‘325 m es lgual lo que p mﬂe reducir ]

Elecluar ia momncacldn mmb 2nsys “efectud en'un’ paw de la llnes a) hacerse .
el sigulenle cambio de verslén ajustar las gufas lumb 5 mina uria sola persona un’ ahuno

de 10 mln que permue dlspcner d ese l!empo para a!guna oua acliv«dad
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Guis de frasco

- Marca de 625 ml Marca de 325 ml y 200 al .
color verde " color “rojo o

T T

j ,

Marca . ‘ﬁja

“color”. ileg‘ro‘
Marca de 450 m! ; e
color azul

Um vcrs:dad 3

Panamcr:ca'na




"Actividad 4: Alustar bapda {ransportadora de corrugado A Igual ue n el a;us!e de’
la banda fransportadora de frasco, una vez que se vacid ta Ilnea se Iiene qua buscar una .
- vaja de fa nueva versién para que con ésla se a]uste la- altura del lransonador de: -

corrugados.

Este ajuste es de particular dificultad bues las pfa h
transportador son de acero y por lo tanio sumame ]
requieren de dos personas para hacer pasar

‘ altura de las 3 planchas que eslan soslenldas

guias de rrasco

La tmerencna con el transponador de !rasco es que aqul no se requlere conlrolar el
ancho de la caja pues el Ira) ';. i dor acepla Iqui ancho sin necesndad dc ajuste, En el ‘

) dlbu]o 3 se mueslra el llpo de penlla que sostienen a las plancnas ndlese qua no tienen i
movnmlenlo hacla los lados sdlo hacia arriba y aba;o -
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Acotaciones

Cenem

‘|.corragado’

Mario ; fsias ;i «

Reviso® | Ing. "Jovrgic“‘ [zquicrdo:

Sin eséali

Universidad

Panamericana




Al Igual que en el aluste de las nulas del transponador de Irasco no esta permmdo :
traer. corrugador de la verslén a la que se va a’cambiar anles de .que’ el cenmcado de
arranque sea expedldo | zon se pensé hacer la modlflcﬂcvdn’de una’manera

parecida a la amenor ero adaptada a las necesrdades @s) i ansponador de’

lomarcn las m dldas de Ios
slguleme (ﬂg 5d' : B

‘ Medidas de los cgfrugados -
Alto fem) -
30,50
26.50

- 2050
15.50

) Un problemé‘que se presenta es que si se marcan con pintura los yaslagos; se
sigue i que dos p ! ecliien el ajuste, En cambio si se perfora el vastago
en cada én para introducir un ¢ que evile la caida de la plancha y a su vez la

file en su lugar, sélo se'heqesilara de una persona.

ta modiﬁcaclﬁn realizada de ‘esta manera, deja huella permanente en los
lransponadoreé perb en casé de»necesl\ar volver a la forma anlerior, dichos vastagos
pueden ser cambiadoélpbr ’iq‘nos nuevos ya que el malerial es “Cold Roli” y no es caro. En
los dibujos 4y § sé muestra como se realiza !a madificacion.

50

dllerenles tamahos de los orrugados y se formo Ia 1abla :
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Vistago sujetador

fijo

L
l
|

1,
1~
A~

]

L~

Vistago sujctador
de la plaacha

Acotaciones -

i

S lm o

Sistema: de Dibu,

sujecion, de

la f’éhcm'}

T f[zq'lli?’d“

Sin escala

Uaniversidad,
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6.00 5.00 , 6.00

T
N

" Diimerro:- 0.50

~ Universidad

Sin:escala

‘Panamericanal




Los pasadores son mmbién de ‘CO(d Roll‘ y tierien us dsarnetro de’0.45 om, La
madmcacmn se h|7o en dos paﬂes por el hempo que tomd (3 hrs) € resunnda es que’ ol
aiusle {o realiza una sola’ persona Y ie loma 10 min, Lo que deja dls;:onible a una persona
para realizar oira acﬁvldad.y ara e\mar que las pasadores se calgan y se p| dan cada um:
esti su;eta a las pavedes del (ransponador con una cadena.v

Acl)vldads Lu§jg g) cghe;_g} g]a Ilgngggz El cabezal de la llenadcra es et que‘

. Camblar |ot’14os los tamulos por ‘olros qu§ en 'lugar Vde' la caheza lengan per}u!‘la's‘ :

* « Poner postes conos para sugelar en su poslc!dn Ias p»ezas ae manara que pava
cambiarlas sélo se 1enqan que levaniar, Tnmmén marcar las pnezas y la mesa de ta
flenadora can Ay para saber Q‘ g la posicid en que van colocadas.

- Fabricar ﬂdapladorss que se puedan colocar en las plezas del mayortamaﬂu de
manera que éstas se puedan dejar lijas y aceplen cualqmur lamaﬁo
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Se hace un anahsls de las opclanes anlerlores para delermlnar cuél es la que mas
convlene.

“ilas penllas no se pueden rabrlcar dentro deja planla por lo que’el coslo sena
exceslvo y el Hempo de la modnﬂcambn fa hacen lmpréclic k

. Poner postes cortas es muy viable los pusles se pueden maqumar en a planla y
" se pueden cambiar en un paro de la llenadore. ademés se eumina la necesidad de
o usar herramlemas y manelar una gran ca, idad de lornlllos El marcar las piezas yla
i mesa con niimeros hace sumamenle lacll la ldennllcac'dn de le poswldn de las
mismas y si se marcan en orden ascendenle segun la lorma de colocarlas, se
ahorra gran parte del fiempo perdido.

- El costo'de fabricar los adapladores serlﬂ muy allo ya que al lgual que las perillas
se fienen que fabricar pnr medio de conlrallslas exlernos i

"Hacer esla modifi caclbn tomo 1hryel nempo que ‘se’ ahorra es de § min, se
requiere de una sola persona { la realizaban 3 mlsma que cu ndo Iermma y ]Ul'IIO con otras

. que ya !ermmaron sus acnwdades guardan las plezas que qunaron

Ahora se anallzard el ajuste de fa altura de la bo(eua la cual se a;usta sumendo [

bajando el carrusel de los 16 pi medi un ismo de cadena por
una ' '. Esta of ion resulta le pesada, es deCIr, se reqmere de un gran

esfuerzo fisico para mover &l mecanismo. ERLER : .

Debido a que la linea esta formada en su’ma)}brla'bﬁr personat femenino, el
operador {enia que realizarla, de manera que se debe modificar para que sea mas sencitlo y
répido.
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El equlpo pensé que | de alguna manera se de > 'n un : zar las dos manos para tener

e la ptanla (especmcamenle los !omos de los,

. mas apoyo. Observando algunas méquma
mecénicos). se ve que alguna 1fenen mecamsmo en ‘los. ‘que ‘es necesano tener gran
control del ajus!e alavez que se mueve un peso consmerabl ‘

teri dentro de Ja
: mlsma plama en un paro corto se $ns|alb yse probé Se. pudo comprobar que la operacidn
.58 1ac:mé en grado ex!rema y yala puede real(zar olra persona que no sea el operador en

cueslldn de segundos pues las dilerenles alturas a las que el cabezal 5e liene que poner se,

on en uno de los postes del mismo

A continuacion se presenlan los dlbu)os de Ios mecanismos que intervienen en el
a;usle del cabeza) y la mad(ncacnén (dnbujos 6 al 9).:
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i Acllvldad 6 A[ g._(gr 1aponadg;g Las piezes que deferminan el ancho de la bo(ella
_san parte da las ple

ia altura es muy slmvla al de

'la enadora de manera que el carrusel que contiene o5 8 :

pistonesde lepado subenoha,an cionanda un ; de

espac(o para' st
esténdar y tabr

midad de materia por unidad de volumen:

Despéjéndo de iaK(dVrmula an

Peso = Densidad * Volumen |
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De manera que si, por e]emplu. sabemos que vamos a llenar una presenlaclén de
625 mI yel laboratorlo determina’ que Ia densldad del Ilquldo es 1 02 gr/cm3 el peso debe
ser: : i

‘Peso = 1.02° 625

838 or

El operador fectia pruebas hasta que el peso oblenldo cae demro de los Ilmnes )
especlr cados | par ] 1
son de +/- 10gr,

Cabe menclonar que fos limiles de conlr los eslablace e depanamenla que
envasa el produclo y eslén delermlnados para qu el Menado es(é n conlrol esladistico.

Iar cumpllendo con las normas

para que de esta. manera se tenga la cnnnablhdad de
gubernamemales g

Exls!én otros dos limhtes. los biecid por la compania y los ‘que eslablece el
gobiemo, estos dos Gltimos son mas ampllos que fos pnmeros : ' '
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Como se podra observar el slslema que se slgue ac(ualmen(e para; a[uslar liene .
varias desvemajas. !

- Debe evitar el desperdicio.

- Debe dlsml_nuii— a‘lb mé_xlmo el tiempo perd}do

. Debe permltlr que cualquler persona de la Iinea reallce el ajusle con un minimo
emrenamlenlo para evitar que cuando el expeno no'se encuenlre en lalinca [GH]
decir, que el operador mlle) se plerda més liempo del necesario y se desperdicie
mas granel

Las opciones que se presenlan son;

- Eslandarizar el sistema de ajuste entre los cualro operadores y una vez hecho esle
entrenar al personal para que lo puedan realizar de igual forma.

- Disedar un sistema de cadena que accione los 16 pistones al mismo tiempo. Una

vez que se lenga el sistema listo para instalarse, en un paro de la linea ajustar el
peso de los pislones a que quede con una variacion maxima de un gramo.
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De manera que cuando se ajuste sélo se tenga que pesar en un plslén lo que reduce

el tlempo y ‘el desperd

permnllrla ajuslar lodos los pistones deniro de los limites de comrol en una opemcudn
° oy

basa en la expe encia del operador sino en las medidas de ta galga cualqum persona con

el liempo perdido al mlmmo Ademés como no se

un minimo de ‘entrenamiento, de hecho con sélo observar un a;uste. puede aprender a
realizario,

Se tor.ha'ron las medidas en el pistén de la parte s‘uperlur del puente de ajuste
grueso a [a péﬁe inferior de la base de la perilla de ajuste fino (Dibujo 11). Eslo se realizé
sin ngcesidau de parar la linea ya que se lomaron cada vez que se estaba llenando cada
uno de fos 4 diferentes tamanos.
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Las medidas que se obtuvieron son las sigui

Medidas para la galga de ajuste

-] Medida {cm]
6.40
4.80
3.10
2.20

Lagalga se !abrico en la mlsma planta de desperdlc:o de placa de acero inoxldable;' v
Al efectuar el pnmer a}uste conla galga todos los plslones quedaron demro de 10$ llmnes de
control con una dlferencla méx a de 4 g

; nlre el més allo y el mas ba}o

El llempo que lomo aJuslnr los 16 plslones Iue 15 mln El alusle para eslar en el
peso |deal se hizo con Ia méquina en movlmlenlo por lo que esta acuvndad se volvlﬂ
externa. ) : .
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A continuacion se presénta fa tabla (inal'_de |leiﬁpqs -ya}bllvldades del ajuste de la
maquinaria {fig. 50 y !a tabla final del Ro! de posiciones durante sl ajuste (fig. 5g) I_os,

se

‘ 4l

an en el s

Fig. 51

Actividad:

1.~ Infarmar el cambia que se va a hacer.

2.~ Reunir herramienta necesaria.

3.- Reunir plezas necesarias.

4.- Retirar material de la versién anterior.

5. Limpieza def drea.

8.~ Ajustar gulas de banda de {rasco.

7.- Ajustar banda transporiadara de corrugado.
B8.- Tomar datas def nuevo lote.

9.- Cambiar numero de lole.

10.- Ajustar catezal de llenadora.

11.- Ajustar fapanadora.

12. Ajustar volumen.

13.- Surtir maleriat de la nuava versién,

14.- Pedir cedlilicado de arranque.

15.- Lienar tolva con malerial de fa nuava versién,
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Rol de posiciones en cambios rapidos

<.~ Posicion Actividad -t niug ;
Operador Trae la caja de herramienta y ajusta e} volumen de la llenadora.
Vaciador Quita mateniales de la versién anterior, surte materiales de la nueva version,
: liena la tolva de frasco y ayuda a ajustar las bandas de frasco y corrugado.
Aconmodadores de frasco {Hacen limpieza del area.
Graficador Toma datos del lote siguiente, cambia el nimero de lote y pide el
certificado de arranque.
Empacadores Una persona trae las piezas de fa siguiente version antes de parar la maquina,
) ajustan el cabezal, la taponadora y las bandas de frasco y corrugado.
Estibador Quita materiales de la version anterior, surte materiales de la nueva version,

llena la tolva de frasco y ayuda a ajustar las bandas de frasco y corrugado.

Fig. 5g



CAPITULO &

RESULTADOS Y CONCLUéldNES
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CAPITULO 8
8.1 Resultados

Después de haber aplicado el programa de camblos rdpidos en la linea de envase
se pueden distingir 2 grandes etapas en las cuales los resullados en cuanto ai liempo
ahorrado se hacen evidentes, en la figura siguiente se muestran los avances obtenidos en
cada una:

Eenpo odgn*wgm)zadm 38 1a lTeafreducaon]Modiicadan de maquinana) Regucaon
hs). 1a. etapa 2a. El; lotal__}
; 1 T - L ‘Tf?" 0% )

Flg. 6a

Al aplicar la reorganizacién de la linea el tiempo se redujo de 2.5 hrs a 1.5 hrs, lo
que significa una disminucidn de 40% en el tiempo perdido.

La modificacion de ta maquinaria ayudd a reducir et tiempo de 1.5 hrs a 0.75 hrs,
una reduccién del 50% del tiempo perdido con respeclo a la lnea reorganlzada y una
disminucion del 70% con respeclo at uempo ongmal :

el ((e po (o\al que se plerde' .

En el caso que se r

es 1.76 tws de fas 3,5 hrs que an origlnalmente un ahorrd del 50%

Se cumpné con el objetivo de reduclr a hrel uempo perdldo por. cambto de vers:bn
sin en]uage de luberia; :

ta erlcienc(a ‘de la linea ue empaque aumenlb del 60% al 90% deblda a que la
producclon fa ayor
maqulnana parada

EI coslo de la (mplemen!aclbn del proyecto se eshmb sobre el cos(o de| material
ulmzado para modmcar la maqumana. el tlempo exira pagado ‘a4 operadores ¥y un
supervisar. :
: n



Debldo a que el personal de la Ilnea fue capacnado durante los paros programados

del mismo.

en la Jinea.

eI svstema de Iraba;o a

de las demés éreas con el fm ¢ e preparar el |erreno para ext nd

todaia planla
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6.2 Conclusiones.

La linea de empaque es ahora una linea flexible, sumamenle raplda en su’ ;
Idad de respuesta a las exigencias del r d :

Lo antenor mueve ahora el "cuslio de hotella de la llnea de empaque a lap‘: B

compre, i

6.3 Pasos; slnﬁlemes.: . :

Los pasos siguienles ahora son extender esle programa a todos los deparlamentos
de la planta, para o cual se debe esfudlar cada caso en especifico pues es un sistemna de
trabajo lotalmente nuevo que Irae grandes venlajas econbmlcas

3
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