"85 UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

FACULTAD DE INGENIERIA

SISTEMA DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN
EL AREA DE PRODUCCION EN UNA PLANTA
EMBOTELLADORA DE REFRESCOS

TESIS PROFESIONAL
QUE PARA OBTENER EL TITULO DE

INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA
P R E S E N T A

VICENTE OROZCO RODRIGUEZ

DIR. ING. ENRIQUE GALVAN AREVALO

'MEXICO, D. F. | 1984



e e

Universidad Nacional - J ~  Biblioteca Central
Auténoma de México -

Direccion General de Bibliotecas de la UNAM
Swmie 1 Bpg L IR

UNAM - Direccion General de Bibliotecas
Tesis Digitales
Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADQOS ©
PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México).

El uso de imagenes, fragmentos de videos, y demas material que sea
objeto de proteccion de los derechos de autor, serd exclusivamente para
fines educativos e informativos y debera citar la fuente donde la obtuvo
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro,
reproduccion, edicion o modificacion, sera perseguido y sancionado por el
respectivo titular de los Derechos de Autor.



I NDICE

e —————r—

n PRODUCC ION

I. INTRODUCCION

f1. INDICES DE MEDICION DE LA
PRODUCC 10N

I, ANALISIS DE DATOS PRACTICOS
DE PRODUCCION

1V. CUANTIFICACION ECONOMICA DE
LOS RESULTADOS

V. PLAN DE MEJORAS EN LA UTILI-
ZACION DE LINEA

n PLAN DE MEJORAMIENFO DE
LA PRODUCTIVIDAD

FACTOR HUMANO
EVALUACION

a). INTRODUCCION
b). EVALUACION
+ PUESTOS
+ DEL DESEMPERO

c). DEBERES Y OBLIGACIONES DE LAS
PERSONAS CLAVES DEL DEPARTAMENT
DE PRODUCC1ON ‘

"d). DEBERES Y OBLIGACIONES DE LOS
OPERARIOS DE PRODUCCION

GUIA DE ENTRENAMIENTO

a). INTRODUCCION

B). ORGANIZACION DEL PROGRAMA
c). METODOS DE ENTRENAMIENTO

d). MATERIAL DE APOYO PARA LAS
ASIGNACLONES

e). FUNCIONES




FACTOR TECNICO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

a).
b).
c).

. a).

b).

c).
d).

INTRODUCC | ON
DIVISION DEL MANTENIMIENTO

ELEMENTOS DEL SISTEMA DE
MANTENIMIENTO

PLANEACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION

INTRODUCCION

ORGANIZACION DE LA INFORMA-
CION

FORMAS DE CONTROL

UTILIDAD GRAFICA DE LAS FOR-
MAS DE CONTROL



PRODUCCLON

 INTRODUCEION

11, INDICES DE MEDICION DE
LA PRODUCCION

11, ANALISIS DE DATOS PRAqfncos
., DE PRODUCCION

. 1V, CUANTIFICACION ECONOMICA
<7 DE LOS RESULTADOS

V.. PLAN DE MEJORAS EN LA UTILI-
ZACION DE LINEA



I.~ TINTRODUCCION -

A fin de satlsfacer la demanda de una gran variedad de produc-~
tos y tamanos, la industria embotelladora ha tratado de dar
7solucidn apropiada a esta situaci6n, utilizando equipo y miqgui-~
nas de altas velocidades de produccidn, experimentando cambios
muy significativos en la operacién de embotellado.

La utilizacifn de mdguinas llenadoras de alta velocidad es un
caso real de lo antes mencionado, permitiendo a las plantas

embotelladoras una mayor productividad, siempre y cuando este
cambio tecnolégico vaya acompafiado con uno correspondiente en
el de la administracién de la produccifén. La magquinaria de

embotellar se ha convertido en compleja y costosa y las inver-
‘siones de capital son tan grandes, que la partida mids crftica

en los costos de produccidn es el TIEMPO DE OPERACION de los
equipos.

La tendencia de los costos directos de producci6n a ir en au-
mento contIinuo y por lo tando convertirse en un porcentaje ele-
vado respecto al costo total, induce al personal administrati-
vo a analizar los resultados operativos de las plantas mediante
una evaluacién profunda, con el propésito de controlar insumos
o mejoiar métodos de produccién y conseguir una disminucién en
los costos de operacifn, brindando de esta manera una mayor
rentabilidad al embotellador.

Se supone, claro estd, que el significado de estos métodos de’
andlisis a ser utilizados en las diferentes etapas de la ope-
racifn de embotellado, es altamente meritorio, si se satisfacen

los niveles de calidad requeridos en todos los productos ela~
borados. ‘



El objetivo'érincipai~de:este trabajo es el de implementar
métédos de andlisis para llevar un control eficiz en la pro-
duccién, integrando los recursos humanos, materiales y eco-
ndmicos en el sistema total, con el fin de lograr las metas
fijadas por la organizaéién.

Los datos précticos que sirven de base a este trabajo se obtu-
vieron durante la operacién mensual de produccién correspon-
diente a la 1lfnea de embotellado.de mds alta produccidn.
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'I1I.~ INDICES DE MEDICION EN LA PRODUCCION

con el objeto de facilitar el control sobre 1a produccidn, es
preciso definir los Indices de medlcidn que permitiran anali~
zaxr los diferentes aspectos de ‘la operacién de embotellado. ,

La base establecida en este trabajo es la de tiempo muerto de

produccidén o dicho de otra manera, el tiempo no productivo del
proceso total. De modo que si al tiempo total trabajado y pa-
gado, se le descuentan sucesivamente los tiempos muertos debi-
do a paradas continuas, como se podrd analizar posteriormente,
se obtendri el tiempo efectivo de produccifn.

A continuacién se clasifican los tres tiﬂbs de tiempos muertos
en una operacién de embotellado los que servirén posteriormen-
te en la definicién de los Indices de medicifén de la produccién.

Tiempo Muerto TM-1:
- Tiempo no productivo debido a comidas, cambios de sabor y ta-
mafies realizados en la lfnea, arrangue de la misma, seleccifn
de botellas, cortes en agua y/o0 energfa eléctrica, limpieza y

esterilizacibn de equipos, preparacifén del grupo al iniciar
labores, etc.

Tiempo Muerto TM-2:

Tiempo no productivo debido a fallas mec&nicas o averfas en el
equipo, atribuidos a un mantenimiento defectuoso o a algunas
otras causas, las cuales no son responsabilidad del gerente de
produccidn.' b

Tiempo Muerto TM-3:

Tiempd no productivo debido a paradas cortas del equipo como
por ejemplo, explosiones y cafdas de botellas, taponamientos
en la lfnea, que sumados representan una cifra significativa,
cuando su ocurrencia es lo suficientemente representativa.



Otra p&rdida de tiempo clasificado dentro de este Gltimo gru-
po es el referente a un funcionamiento de la lInea a una ve-
locidad menor a la velocidad nominal, bien sea por m&quinés
mis lentas antes o despu€s de la llenadora, o por razones de
espuma abundante en las botellas durante el llenado o por
falta de una adecuada refrigeracién del producto, étc.

Tiempo Efectivd de Produccién TE:

"si al tiempo total trabajado y pagado se le descuentan los
tres tiempos no productivos (TM-1, TM-2 y TM-3) en el proce-
so de embotellado, se obtendrd el tiempo efectivo de produc-
cién. ’

Tiempo Productivo TP:

Si al tiempo total trabajado y pagado se le descuentan Gnica-
mente los tiempos no productivos TM-1 ¥ TM~2, se obtendrd el
tiempo productivo en el proceso de embotellado. No se descuen-
ta el tiempo TM-3, puesto que &ste se refiere a paradas cortas,

Todos y cada uno de estos tiempos muertos afectan la Utiliza-
cién de Lfinea, la cual se establece sobre una base de tiempo
y que se define como la relacifn entre el tiempo efectivo de
produccién (TE) y el tiempo total trabajado y pagado (TTP);
por consiguiente,
TE

Utilizacifn de Lfinea = —

TTP

La UtilizaciSn de Linea nos d& un indicativo del rendimiento
real de la linea, pero no presenta una imagen acerca de su fun-
cionamiento, puesto que el grupo puede embotellar muy bien,
pero con un porcentaje alto de tiempo no productivo aﬁribuido
a fallas mecénicas por ejemplo, cuya responsabilidad‘no es im-
putable a produccién.

En base a los tiempos muertos de produccifén se ennumeran los
tres i{ndices de medicidn de la produccidn.



Eficiencia Mecdnica:

Este fndice nos di una idea ms clara del funcionamiento del
grupo, ya que finicamente se descuenta el tiempo muerto debi-
do a comidas, cambios, etc. Es decir, unicamente se contabi-
lizan las paradas debido a fallas mecdnicas y/o pérdidas de
tiempo no controlable (TM~-2 y/0 TM-3).

TE TE
Eficiencia Mecdnica =

TP - TH-1 TE + (TM~2 + TM=-3)

Eficiencia de Embotellado:

Este fndice nos proporciona una imagen acerca de las paradas
cortas mientras se embotella, o si por alguna razfn el grupo
trabaja a una velocidad inferior a la noﬂinal, por tanto, uni-
camente se descuentan TM-1 y TM-2, Una forma préctica de cal-
cular este tiempo muerto TM-3 es efectuando la diferencia en-~

tre el tiempo productivo (TP) y el tiempo efectivo de produc~
cién (TE).

Eficiencia de Emhotelladd TE :
TP -~ {TM-1 + TM-2)

= TE

TE + TM-3

Eficiencia de Mantenimiento:

A este Indice se le contabiliza el teimpo muerto debido a
fallas mecdnicas durante el tiempo de embotellado (TM~2) el
cual depende en gran parte del mantenimiento efectuado al
equipo de embotellado. Por lo tanto, este Indice nos propor=-
ciona una idea de la importancia de implementar‘un programa .
de mantenimiento preventivo en la planta,
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Al comparar las diferentes eficiencias con la Utilizaci6n de
Lfnea, podremos observar la influencia de cada uno de los
tiempos muertos de produccién sobre ésta. Asi por ejemplo,

" si la eficiencia mecdnica resultara mayor al compararse con

la utilizacién de linea, se concluirfa que TM~-1 es muy alto

y por lo tanto se requerird de un andlisis profundo sobre es~
ta situacién en particular,

Por lo visto anteriormente, se puede sacar provecho de esta
interdependencia entre las diferentes eficiencias y la uti-~
lizacidén de linea, por lo cual se representa graficamente ca-
da una de ellas contra la Utilizacién de Linea.

Eficiencia Mecdnica Vs. Utilizacién de Linea:

En la Gr&fica No. 2 se pﬁede apreciar come se ve afectada la
Utilizacidén de Linea respecto a cambios ocurridos en la Efi-
ciencia de Embotellado, utlilizando la suma de TM-1 y T™M-2

‘como pard&metros. Igualmente como lo anotado en la Grifica

No. 1, los dos casos extremos estdn representados por la au-
sencia de TM~1 y TM-2 y por lo tanto por definicidn Utiliza-
cién de Linea es igual a Eficiencia de Embotellado, caso re-
presentado por la lfnea diagonal a 45° y en el segundo caso
cuando la suma de estos tiempos mueftos representa el 100%

del tiempo total trabajado y por consiguiente Utilizacifn de
Linea es igual a cero, caso representado por la lfnea horizon-
tal o eje de las abscisas.

Eficiencia de Mantenimiento Vs. Utilizacifn de L!ne&:

En la Gr&fica No. 3 se puede observar como se ve afectada la



- Utilizacién de Lfnea respecto a la Eficiencia de Mantenimien-
to, utilizando T™-1 y THM-3 como par&metros. En este caso,
Utilizacidn de Linea es igual a Eficiencia de Mantenimiento
cuando la suma de TM-1 y TM-3 es igual a cero, ésto por de-
finicién, caso representado por la lfnea diagonal a 459 en el -
- segundo caso cuando la suma de estos dos tiempos muertos re-
presenta el 100% del tiempo total trabajado entonces Utlliza~-‘
cién de Lfnea es igual a cero, caso representado por la lrnea'
horizontal. S
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© 71ENP0 EFECTIVO DE PROD.  EFICIENCIA MECANICA

Aﬁ s T
T189F0 EFECTIVO
T, TOTAL PAGADD
- T

Eficiencia Mec&nica =
TP - -1

T, CANBIOS, CON.

TE = Tiempo Efectivo de Produccifn.

e
TE + (M2 + ™-3)



" EFICIENCIA DE EMBOTELLADO

T, TOTAL PAGADD

Eficiencia de
Enmbotellado

=

TE

T TIP(MFL + TF2)

TE + T3

CANBIDS, FALLASH

EFICIENCIA DE MANTENIMIENTO

CANBIDS, PARODS €

T, TOTAL PAGADO

Eficiencia da TE
Mantenimiento P = (L + 1J)



UYILIZACION CE LINEA %

hd ¢

an.

UTILIZACION ¢

EFICIENCIA|UECANICA ®

TP |

TIP-TM-)

TE

rYT -
. .rlmuzmop -t——"—‘1

1 .
-'—"—-':] EFILIENCIA NECANICA .

,o .
) //5/;/
AN~
. Y V%%

e
L /

/

//I

% CFICIENCIA MECANICA.

40 30 0 T0

)s



g

| GRAFICA No.2

TILIZACION. DE LINEA' VS EFICIENCIA 'DE EM!

e

Q

s | UTILIZASION o e

“enciencialwecanica o seTE
EEON . TIP={TM=1|0 TH+2)

S . [ = N A
g unumupuLﬂLﬂ-{%L_ﬂ’-‘;-ﬂ EFICIENCIA OE EMROTELLADO

0

UTILIZACION CE LINEA %

g
P

]

»
-

L1y

20

LV AN NN

40

'S
Tm-f+ M2

10

[ 1]

20

1o¢

% ENCITNCIA DF §NMOOT ELLADO.



10,

0o
0 IO e 0
EFICIENCIAl0E MANTENTMIENTO * [ :,:_
| . | A
- *.Junizaciol s L”"‘ SLUALE J EFIEIENCIA DE MANTENIMIERTO. / i
T0 //// 30
®
: &0 / —— ._..J/ 40
E
o
9 _ / / L~
£ / / %0
o | d e
§40 ////// /50
30 /A7// /// 70
20 - 7/1,/// ol ] 80
10 ///// [ ——=a——190
4 et
° 10 20 s ‘0 s0 0 % "0 %0 100

% EPICIENCIA DT MANYENIMIENTO

TH~1 +TH-3



ITI - ANALISIS A DATOS PRACTICOS DE PRODUCCION

Para la élaboracién de este trabajo se analizaron las lfneas
de embotellédo de mds alta produccifn y cuyo resumen aparece
en la Tabia No. A. Estos datos de produccién por lfnea fue=~
ron recopilados en base a la utilizacién de las formas inclui-
das en el Anexo I y Anexo II. s

Los valores de los diferentes Indices de medicidn correspondien-
‘a un mes de producciGn sont :

Utllizacidn de Linea = 7516 3/668 5 74.9%

i

EflClen01a Mecdnica = 516. 3/(688 5-61. 5) 82.3%

Eficiencia de Mantenimiento

#

516.3/(688.5-110.7)= 89.0%
Eficiencia de Embotellado

i

516.3/(688.5-61.5~110.7) = 98.0%

En la Grdfica No. € se representan los valores obtenidos para
la Utilizacién de Lfnea y las diferentes Eficiencias. La pér-
dida en eficiencia debido a los diferentes tiempos muertos de
produccidn es tal como sigue: '

1. La contribucién de TM-l represent§ una pérdida en la Utili-
zacidn de LIneas igualmente representa pérdida de horas
trabajadas por mes (61.5 sobre 688 horas presencia). El
valor asumido por la Utilizacién de Lfneas al no tener
presente’TM—l seria de 82.3%.

2. La contribucién de TM~1l y TM~3 represent$ una pérdida en
eficiencia debido a T™-3). Igualmente representa p8rdida
de horas trabajadas por mes (110.7 sobre 688.5 horas pre-

sencia). El valor asumido por la Utilizacién de las Lineas
al no tener presente TM-1l y TI-3 serfa de 89%.

3. La contribucisn de TM-1 y‘TM-Z representf una pérdida en
eficiencia. Igualmente representa pérdida en horas traba-



jadas-por~me§”'*

ro lavcua tificacidn es un tanto dlfICll
3 ty'cortos pero teorlcamen-

El‘ﬁaibr'dé‘laéfaiféréntéé;eficiencias asf como su inci-
dencia sobre la Utilizacién de las Lineas, sirven de

gufa a la Gerencia de Prqdﬁécidn en la toma de decisiones
encaminadas a mejorar los resultados anteriormente regis-
trados. Es asf como estos Indices de medici6n dan una voz
de alerta a la Administracién de la Produccién para inves-
tigar las causas gue originan cada uno de estos tiempos
muertos en produccién. Si cada una de estas causas se re-
gistra diariamente, y posteriormente se efect@a un andli-
sis global de su incidencia sobre la U?ilizacicn de Lfnea,
entonces se podrd buscar con mayor facilidad una solucibn
adecuada a cada caso.

]! CUANTIFICACION ECONOMICA DE LOS RESULTADOS

En esta seccifin se presentari el estudio econbmico destinado a
cuantificar los ahorros en los costos de produccidn teniendo
en cuenta un incremento de las eficiencias antes mencionadas
(Seccibn III),'asI cémo también en base a la inc¢idencia del
costo de la mano de obra sobré la produccién y finalmente una
cuantificacidn que involucra los dos conceptos antes menciona=
dos.

1. Con el propdsito de calcular el ahorro originado por un
incremento en el valor de la Utilizaci6n de Linea, se de-
ben tomar en cuenta los siguientes datos:

= No. de Lfneas =3

No. de Hombres Lfneas = 46 Prom. (Lfnea) = 15.3
= Velocidad promedio todos tamafios = 940 CPH

= No. total cajas producidad (120z.) = 523,760

v N w
i



TABLA

A

DATOS REALES DE UN MES DE PRODUCCION

688.5

Iinea| TIP ™-1 ™-2 ™ TE ™-3 | CAJAS® |No BOMBRES| VEL. (%)
No. |HRS/MES | HRS/MES|HRS/MES |HRS/MES [HRS/MES |HRS/MES |PRODUCIDAS [POR LINEA [NOMINAL
1 / MES CATAS/HRS .
1 |186.2 24.7 | 17.8 1143:7. |143.7 |No se | 60160 12 360
Registro
2 |176.3 17.7 | 29.07 {129.53 129,53 |No se | 85752 15 650
Regidro
3 [326 19.1 { 63.87 1243.03 243,03 [No se
Rgistro 377848 19 1500
61.5 | 110.7 |516.00 }516.00 |~—=—== |523760 46 e




u(l) U.L. Actual = .749

U({2) = U.L. Mejorada = .8
P = Horas/hombre = TTA X B
Ps$ = (osto H/hombre

Incremento en cajas producidas = TTA X CX U (2)

Aplicado lo anterior al ahorro conseguido en el supuestofque i:
. la Utilizaci6én de Linea incrementara gradualmente hasta ios
niveles de las eficiencias estudiadas, se observarfa lo si-
guiente (Ver tabla .8).

Otro Indice gue junto con el wvalor de la Utilizacién de Linea
nos indica la forma como funciona el grupo ,de embotellado,
tanto mecdnica como econfmicamente es el céncepto de la pro-
ductividad de las lfneas expresada en cajas/hora~hombre. Para
el caso préctico en estudio, el valor de este indice en base -

a los datos registrados anteriormente se calcula como sigue:

Productividad 940 cajas/hr. X .749

15.3 H/linea

[}

46.00 cajas/HH

Si se entiende por prodﬁctividad aquella relacién favorable
entre la estimacién del trabajo humano y la produccién, te-
niendo en cuenta que dicha relacién no se logra elevar nece-
sariamente aumentando el esfuerzo del trabajador, sino que
por el contrario haciendo m&s eficiente este esfuerzo, y sin
que exista detrimento alguno en la calidad de la produccién,
se puede entrar a analizar la incidencia econdmica de la mano
de obra sobre el costo de produccién de cada caja elaborada.

De los valores tabulados en la Tabla €, es importante ob-
‘servar que al aumentar el valor de la Utilizacién de Linea
de 74.89% a 80.00%, la productividad se eleva de 46.00 hasta

49.00 cajas/HH utilizando 15.3 hombres por lfnea. Sin embargo,



' TABLA No. B

Ahorro total debido a 1ncremento de cajas por
1pasar de un.74.9 a un 80% i

Ut;;iz;ciﬁngde~LInea =74.9 U.L.'dbjet;YO'

‘%'Ihéreméﬁts C#ﬁas/Mes‘ . m *f% . 6% fM
Ahorro Total Hrs./Trabajadas ‘ ‘ -41;;:v
Incremento en Cajas Prod./Mes ’ 7 35664

incremento en Cajas Prod./Afio : 427968
Horas Hombre Ahorro 2180
Costo Hora Hombre (mes). ($93.75) ~ §  93.75
Ahorro Total M.0. (mes) | | 204375.00
Ahorro Total M.O. (afo) | | $ 2'452500.00

NOTA: Se asume que la produccifn del mes representa
un 8% de la produccifn anual.



una reduccidn en la mano de obra de 15 a 13 H/lInea .y simul-
taneamente un aumento en la eficiencia de 74.89 a 80.00 % se

traduce en un.aumento similar de“la"productividad de las 1£-
neas cajas/HH = 57.8, R

En ambos casos se elev6 la productividad hasta un valor Slmi-‘
lar, pero. sin’ duda alguna el seqgundo procedimiento es mis f£4&-
cil de alqanzar; es mids diffcil elevar la eficiencia integral
" que feduci& el nimero de hombres de 15 a 13 y elevar la efi-
ciencia deﬁlaflinea en 5% por medio del disefio de dispositi-
vos en la 1fnea que puedan sustituir al elemento que no es
necesario y que por fallas en el disefio del lay-out del eqpi-
po, se necesit8.en el pasado.

S1 como meta quisieramos lograr mds del 80% en U.L. y tomando
como objetivos quitar los paros por fallaéﬁ lograrfamos lo
siguiente: (10 enunciado en esta Tabla unicamente indica co~
mo se comportarfa el fenfmeno de variar gente. Cabe mencio-
nar que logicamente nunca llegarfamos a este valor).

TABLA No. @

PRODUCTIVIDAD VS. UTILIZACION DE LINEAS Y EFICIENCIAS

Productividad, Cajas/Hora X Hombre
15.3 13 12 10

Utilizacién
de Linea
(74.89%) 46 _54 58.7 70

Eficiencia
Mecé&nica '
(82.30%) - - 50 “59.5 64 .4 77

Eficiencia

de Manteni-

miento )

(89.00%). 55,7 64.3 69.7 83.6

Eficiencia
de Embotellado ' .
(98.00%) 61.4 70.8 76.'7 92.2




Asignacion N©

Finalnente como un resGmen de esta seccién econfmica, el
conceprto . de Utilizacién de Lfnea como el de la Utilizacién
de la Mano de Obra, reflejada sobre la productividad y el
ahorro en las lfneas de embotellado que contempla este es~
tudio.

Se observa que un aumento en la Utilizacién de Lfnea de
74.9 haéﬁa 80% y la reduccién de dos hombres por linea, ‘
tfae cbmo consecuencia un aumento en la produccién de cé—‘
jas, tal como se ilustra a continuaci6n:

En la actualidad la Utilizaci6én de Lfnea = 74.9% y se uti- :
lizan 15.3 H/linea; &sto representa:

46 cajas/HH 6 523760/43 = 11386 HH/Mes
La situacién propuesta:
Utiiizacibén de Lfnea = 80% y 13 H/l1fnea/Promedio

lo cue representa 57.8 cajas/HH 6 un total de cajas produ-
cidas de 658110 cajas/mes.

Como se puede apreciar, es necesario trabajar por lo mejo-
raniento de la Utilizaci6n de las Lfineas de embotellado con
el fin de obtener incrementos en la produccién mensual, sin
alterar el tiempo trabajado y pagado, ya que elevando dicha
eficiencia se puede responder con una mayor facilidad al al-
to aumento mensual de las ventas. De ahf que es de suma im-
portancia realizar este tipo de andflisis cuando se trata de
proyectos encaninados al reemplazo de maquinaria y equipo,
porque existirfa la posibilidad de que con el equipo que en
en ese momento cuenta la planta y un aumento en su pioducti-
vidad, se podrfa absorber la cuota incremental de las ventas.



V. PLAN DE MEJORAMIENTO EN LA UTILIZACION DE LINEAS

En las secciones posteriores se implementan métodos de anili-
sis aplicados al control de la produccibn, los cuales sirven

de guia al gerente de produccibn, para fijarse metas a fin

de optimizar los rendimientos y lograr una mayor productivi-

dad, Estas metas nos pueden mostrar dénde quisiéramos estar,
pero no nos dicen cbmo llegar ahf. Una vez aceptado un con-
junto de metas, se requieren objetivos que sefialen el camino
hacia esas metas y que.fijen normas a corto plazo que puedan

ger logradas desde la posicibn actual.

A fin de sefialar en qué forma se podria alcanzar una mayor
productividad en las lineas de embotellado{ es preciso defi-
nir los principales factores que afectan dicha productividad,
definida como el balance de todos los factores de la produc-
cibén que permite obtener el mayor producto con el menor esfuer-
z0. La organizacibtn por intermedio de la administracibn de la
produccibn utiliza recursos humanos, recursos materiales y
recursos financieros y los convierte en productos y/o servicios
en cantidad, calidad y valor a través del tiempo. A la efecti-
vidad lograda en este proceso de conversifén es al que se deno-
mina productividad.

Los principales factores que afectan la productividad son el
factor humano y el factor técnico. Analicemos pues, la inci-
dencia del factor humano y su contribucifn en el mejoramiento
de la productividad. El personal es el recurso mds valioso de
que dispone él gerente de produccién. A fin de mantener un
rendimiento eficiente, la organizacifén debe trazar politicas de
formacién e integracién de personal. Desde el preciso momento
en que se preve que un individuo pueda pertenecer a la organiza-
cifn, dentro de algunas especialidades que



tienen verdadero 1nterés para’ la misma, se debe ir observando

y prediciendo si es posible 1a evolucidn que a sus caracteris-
ticas corresponde y el grado de'vinculacx&n que para el mismo
espera conseguir, Esta v1nculaci6n tiene que proyectarse des~
de la naciente relacidn: individuo-empresa, que. se origlna en
las pruebas de selgcciqnﬁpa;a_qont;nuar con los procesos de
formacibn y desarrolio;déi'ErabajAdbr.

Los programas de seleccién qué normalmente incluyen una serie
de técnicas, dentro de las cuales son tipicas las entrevistas,
pruebas psicotécnicas, la comprobacién de referencias, las
cartas de recomendacifn y los ex@menes fisicos son de gran
utilidad para comparar a los solicitantes con las especifica~-
ciones del puesto.

La intenci6n de obtener un grupo de trabajadores competentes
requiere la seleccifin de potencial apropiado. El impulso a

la participaci6n de los trabajadores implica la seleccibn de
candidatos que deseen y puedan efectuar contribuciones. 'Si
los empleados deben desarrollarse y aumentar su valor, deben
tener aptitudes para lograrlo. Resuelta esta primera etapa,
los aspirantes seleccionados deben ser colocados en las posi-
ciones para las cuales est&n calificados, ademds de ser infor-
madoé u orientados con respecto a la parte que desempefiardn en
la operacifn total de la organizaci6n de trabaijo.

La administraci6n de la produccifn debe prestar especial in-
terés en el proceso de formacién del personal; su éxito depen=-
de considerablemente del &xito de este proceso, que inevita-
blemente ejerce una influencia importante sobre las escalas

de vida material, asf como sobre la satisfaccifn de otras ne-
cesidades no materiales de los trabajadores y sus familias.

El proceso de formacién perxsonal es pues, un proceso multila-
‘teral que concierne no solamente a la organizacién y al tra-
bajador individual, sino también a su familia, a la comunidad.
y 2 la sociedad completa de la cual &1 forma parte.



Una polfitica moderna de formacién personal. debe estar rela-
cionada con la planeacién de la organizaciﬁh; para el en~-
trenamiento y desarrollo de los trabajadores y provista de
programas disefiados para mantener la moral de" ‘los empleados,
siguiendo estos delineamientos este tipo de politica persi- .A’
gue encontrar el mejor hombre posible dada la posicién ¥ pro-f
porclonarle la maxima oportunidad de avance para todos los
miembros de la organizacién.

Dentro de este programa de oportunidades cabe destacar la del
entrenamiento adicional y desarrollo personal. El entrena-
miento de trabajo preliminar, la continuidad del entrenamien~
to, los programas para la formacién de los encargados de los
mandos medios y administradores son importantes responsabili-
dades de la moderna administracién de la produccién. El en-
trenamiento permite al personal obtener und mayor seguridad,
a desarrollar una identificacibn personal con la organizacifn
y a participar mids y efectivamente en las decisiones que de-
ban tomarse. Una forma de establecer esta polItica es descri-
birla como entrenamiento para aumentar la contribucidn y pro-
ductividad. Como reciprocidad del entrenamiento que busca
desarrollar personal m&s eficiente, &ste le brinda la oportu-
nidad de aumentar su valor de ingresos y contar con uha mayor
estabilidad en su trabajo.

Los programas de desarrollo de ninguna manera deben estar li~
mitados al personal comd@n, sino que por el contrario deben
abarcar un entrenamiento especial paia los mandos medios y ad-
ninsitradores superiores. A los mandos medios por ser un ca-
nal de comunicacién hacia y desde el resto de la organizacién,
Debe interprétar las polfticas de la organizacién para los
miembros de su grupo, Es por lo tanto necesario ayudar a de-
sarrollar su competencia técnica, habilidad para delegar, ca-
pacidad para las comunicaciones y su interés persbnal por los
miembros del grupo dirigido.



Con referencia a la administracién superior, vale la pena men-
cionar lo siguiente: si los empleados, cuyo nivel educacional
estd en constante aumento y cada vez son mejores y més éompe-
tentes,. no son dirigidos por una administracién bien preparada
para encarar la amplia gama de problemas que a diario enfrenta,
quedard el camino abierto a la crftica sobre las acciones y de-
cisiones de los encargados de la administracién de la produc-
ci6én, Es por lo anterior que la organizaci6én debe planear pro-
gramas especializados a fin de ayudar a los administradores a
prepararse para sus crecientes responsabilidades y para mante~
‘ner la competencia en sus trabajos.

Hasta aquf se ha enfocado el tema hacia la motivaci6én indirec-
ta, a través del desarrollo de un ajuste de trabajo efectivo.
Ahora es oportuno desviar la atencidn hacia la motivaci6n di-
recta por incentivos para los individuos y grupos dentro del
marco de la organizaci6n de trabajo. La compensaci6én flnancie=-
ra considerada como nexo monetario y el eslabhén mds tangible
entre patrén y empleados, debe fielmente explicar la contribu-
ciones del trabajador en esfuerzo, energfa, habilidad y esfuer-

20 mentdl a las tareas que le encomienda la organizacifn.

De acuerdo a un desempefio superior por parte del trabajador
debe existir la posibilidad de aumentar sus ingresos, sin du-
da alguna originado por su motivacifn hacia el alcance de re-
compensas financieras mayores. Bajo este punto de vista, la
forma de obtener mayor productividad de los trabajadores es
ofrecerles un pago por ella.

Esta importante consideracitn debe ir complementada por unas
s6lidas y bien planeadas relaciones de empleo, haciendo &nfa-
sis sobre las comunicaciones en la organizacifn.. Por medio de
la comunicaciéfn se logra unir a todos los miembros de la mo-
derna empresa, siendo a través de ella que se pueden adquirir
puntos de vista y conocimientos comunes y por lo tanto coope-,
rar a la realizacifn de los fines y objetivos'pérseguidos por
la operacién.



Como bien puede apreciarse, la administracifén de la producciSn
tiene una grave responsabilidad para con la organizacién con
respecto a las politicas generales de formacifn y desarxrrollo
del personal; el factor humano constituye la riqueza mis a su
alcance para elevar en forma inmediata la productividad con un
mfnimo de inversiones.

Con relacifn al factor técnico, es importante destacar su alta
incidencia sobre la productividad en las lineas de embotellado.
Si la organizacién no cuenta con el personal técnico dedicado

a la mejora de los métodos de produccin, involucrando en este
concepto una acertada programacidén de la produccifn y una cons-
tante preocupacidn por la normalizacif6n del proceso (equipo y
personal) no podrd alcanzar una alta productividad en la linea
de produccidn. !
De una parte, esta normalizacién comprende un andlisis de pues-
tos, que busca organizar el trabajo de manera de minimizar el
nlimero de puestos que son lo suficientemente repetitivos. E1
anilisis de puestos describe las cualidades de los trabajado-
res y las condicioens bajo las cuales se ejecuta el trabajo.
Por otra parte comprende la conservacién rutinaria, correctiva
y preventiva del equipo de produccién.

En base a estos criterios,lla administraci6n de la produccién
debe buscar un equilibrioc en sus lineas de produccifn. Esto
~es, utilizando el mfnimo nGmero de personas necesarias en la
linea, entendiéndose que dichos individuos pueden realizar su
labor durante la jornada laboral sin problema fisico alguno
siempre que el equipo y la maquinaria funcionen correctamente,
;o cual involucra el conepto de un mantenimiento preventivo.

Es muy probable gque al incursionar en la bfisqueda del equili-
brio de la lfnea de embotellado, la administraci6n de la pro-
duccién se vea enfrentada a la aplicacifn de la automatiza-

cién de una o mis partes de gue consta.el proceso. Por con-



siguiente es necesario‘realizar.un estudio de costos a fin de
observar su aporte o contribucién; donjuntamente con la apre-
ciacidn de si existe el persénallespecializado para 1a'reali-
zacién de un manténimientdfpreventivé adecuado.

Como conclusidn final.se‘puede'destacar que con un equilibrio
perfecto en la 1fnea de produccibn, las eficiencias estudiadas
en las secciones anteriores pueden ser elevadas y por consi-
guiente lé Utilidad de Lfnea y la productividad en las lfineas
cobljadas en este estudio.

Contando con personal bien entrenado y especializado, manténi—
miento preventivo y cierto grado de automatizacién en el pro-
ceso, se contribuird a reducir la cuota de los diferentes
‘tiempos muertos en la producci6n, trayendo como consecuencia
un aumento en la Utilizacién de Lineas y obtener mayor rendi-
miento en cajas/HH. '



, n PLAN DE MEJORAMIENTO DE LA PROéUCTIVIDAD
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.'Ev,ALUAcION




“a).- . INTRODUCCION

EL OBJETIVO DE ESTA SECCION ES EL
'DE EVALUAR CADA PUESTO DEL DEPARTAMENTO
DE PRODUCCION, AS! COMO EL DESEMPERO DE
CADA OPERARIO, BUSCANDO CON ESTO TENER NO
SOLO UN INDICE DE CALIFICACION 'INDIVIDUAL
SINO OBTENER LAS NECESIDADES PARA MEJORAR
EL DESEMPERC POR MEDIO DE UN PROGRAMA DE

CAPACITACION PERMANENTE.



Antes de entrar de 1leno ‘a. la asigna016n de actividades, es
convenlente analizar ¥ evaluar la situacién gue puede exis-
tir en la planta referente a la asignacién de puestos.

La finalidad de este anilisis es la de determinar sistemiti-
camente el valor relativo de cada puesto, ya que sucede que
el salario es un factor importante y en muchos casos el pues
to no va de acuerdo con el salario. Por ejemplo, el salario
del montacarguista es superior al del llenador de refrescos.
Que sucede? pues que la aspiracifn del llenador {(puesto mis
importante de la lfnea de producci6n) es ser algln dfa monta
carguista, 1o cual origina que mis tarde el suplente del lle
nador requiera tiempo para capacitarse y en ese lapso 1la pro
ducecién en cierto grado es menor, as{ como el equipo requeri
rd mds mantenimiento por falta de experiencia de un nuevo
elemento. Por lo tanto, la valoracién del puesto se convier-
te por parte del personal no en “cuanto gana" sino “cuanto
gana su compaiiero de al lado”.

De acuerdo a lo anterior, la evaluacién de empleos proporcio-
nard una estructura necesaria que hace que el empleado pueda
progresar dentro de lfneas definidas hasta un nivel superior
de salarios, asi como también se puede utilizar para clasifi~
car con rapidez un nuevo empleo cuando se introduce y se pue-~
de emplear para comparar los salarios y los puestos en una
compafnifa con trabajos similares con los de otras empresas.



Evaluacidn”de Puestos.

EL- pri i“i'iiiportante de 1afe aluacién de puestos es el de

i  fno el individuo gue lo rea-

-Ejeﬁblo:» Suponiendo que dos empleados tienen empleos idénti-
‘cosv§~producen aproximadamente la misma cantidad con similar
calidad, pero uno de ellos tiene mejor educacién gue el otro.
En lo referente al puesto, los dos deberdn tener la misma cla-
sificacidén. En la evaluacién de puestos lo finico importante
es lo que exige el trabajo y no las capacidades adicionales
que puedan poseer o no los empleados. En resumen, que caso

tiene pagarle mds por su preparacidn adicional si no puede
aprovecharla en su empleo.

Andlisis de Puestos:

La informacién para anflisis de puestos podemos obtenerla me~
diante lo siguiente:

1) Enviando a los supervisores y empleados un cuestionario
para llenar en forma detallada.
Lo exacto de este sistema dependerd del supervisor que en
el caso de la embotelladora deberd ser el Superintendente.

2) Entrevistando a supervisores y empleados, teniendo cuida-
do de la buena cooperacién de las personas.

3) Observando el trabajo cuando se realiza, teniendo cuidado
de la posible sobreactuacifén del empleado.

Descripcién de Puestos:

La descripcifn o el anilisis de un empleo no sers un relato

del modo que se realiza un trabajo, sino que es un resumen mis
general.



Una descripcidn tipica de puesto en la embotelladora puede ser
como sigue-' : »

EgEMPLOs.

Trabajp3Que se realiza: Mecdnico Industrial.

Montaje e instalacifn de componentes eléctricos, mecdnicos. Tra-
baja con herramientas de mano pinzas, llaves espaiolas y llaves
de propulsifn electromecénica. Consultan diagrama y hojas de
mantenimiento programado. Mantiene registro de actividades rea
lizadas asi como limpieza del lugar de trabajo. Trabaja bajo
vigilancia estrecha del supervisor de Mantenimiento.

Responsabil idades:

{
Montaje y acondicionamiento de piezas sedfin especificaciones.
Linmpieza, orden y cuidado de las herramientas.

Conocimiento del trabajo:

Debe saber interpretar diagramas e instrucciones precisas de
trabajo.

Aplicacién mental:

Debe reconocer el mal ajuste de piezas con defectos, asf como
de reconocer posibles fallas por pequeﬁds desgastes.

Destreza y precisidn:

Requiere un grado elevado de destreza. Se recomienda, de ser
posible, personal que haya sido tornero.

Mdgquinas o herramientas que se utilizan:

Herramientas manuales y mecdnicas.

Experiencia en el ramo.




Datos de‘AdiéStréﬁiehto§‘f:

Necesidades de :Educacién.

Relaci6n con otros empleos.

Supervisién.

Todos los puntos antes mencionados nos dardn una idea de lo qgue
requiere el puesto, pero es conveniente analizar también lo si-

guiente:

Actividades Fisicas:

Caminar, agadharse, llenar cargas, sensibylidad auditiva, visién

de los colores.

Condiciones de trabajo:

~Calor, frfo, polvo, ruido, condiciones t6xicas o peligro de des-
cargas eléctricas.

Caracterfsticas de Ocupacién:

Fuerza de las manos, capacidad de trabajar con rapidez durante
perfodor breves, capacidad de recordar instrucciones dadas por
escrito, tacto para tratar a las personas.



VALUACION DE PUESTOS:

) P osITos. .
Es recomendable bajo el sistema del método de puestos, que como

se sabe es de los mds usados en el mundo, en el cual los pues-
tos se definen en términos de factores comunes a todos como res-
ponsabilidad, capacidad, educacién, esfuerzos, etc.

La cantidad de cada factor varfa segln el empleo. Por lo tanto,
la primera etapa consiste en tomar el andlisis o la descripcién
del puesto y transferir los datos a una hoja de clasificacién
por el sistema de puntos.

Para cada uno de los factores hay una puntuacifén segfin los re-
querimientos que tenga cada puesto sobre cada uno de los facto-
res y se le atribuye un cierto nlimero de puntos, logrando con
€sto una puntuacibén que junto con los demis puestos podemos va-
luar y comparar con otros similares.
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capacidad:

1 l‘
2.

3.

Bducacibn
Experiencia

Iniciativa e
Irgenio

Esfuerzo:

4.

5.

Demanda ffsica

Pemanda mental
0 viswal

Responsabilidad:

6.

70

8.

9l

Bquipos o pro-
cesns

Materiales o
Productos

Seguridad de
Otros

Trabajo de
Otros

1
2
14

10

5

Cordiciones de Enpleo:

10. Condiciones de 10

11. Riesgos inevi-

trabajo

tables

5

10
10

C 10

20

10

" PUNTURCION ASIGNADA A LOS FACTORES

15

15

30

15

20

20

40

20

B

25

25

25 -

50

25



CAPAC | DADES ESFUERIO RESPONSABILIDAD CONDICIOREE DE EMPLEO
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- OCUPAC ION

LABORAL
PUNTDS
TOTALES

GRADO

Super intendente

Jefe Turnos

Jefe ds Cont. Cal.

Encargado Trat, Agla

Encarg, Cto. Jarab
Jefe Mantenimiento

Engrasador

Llenador
Inspect. Vaclos

Cargador Lavadora

Alim. Cafa Bot,

tnspect, de Cajas

Empacador

Estibador

fnspect. de Lienos

Cajeros




.'EVALUACION DEL DESEMPESO

En lafevaluacidh de};pugstdfSOlo“aexébmaféhfquehﬁé eif£raba5o.

edird: el buen o mal de-
rféh%su empled.

En lasfcalificaciones de mérito; _
sempeno que est& teniendo un trab ja

E‘actores a tomarse en cuenta en la evaluacién del empleado:

{Que ha hecho?

¢Hasta que punto lo ha hecho bien?

¢Oue harfa si se le diera la oportunidad?
JHasta que punto se puede confiar en é%
¢Ahora?

(En el futuro?

Los factores que se toman en consideracién en la ev&luaciﬁn

son basados en juicios; objetivos (hechos firmes, cuantifi-

cables y mensurables) y los subjetivos tienden a répresentar
opiniones, actitudes, personalidad y capacidades de adapta;

cién.

En la forma de calificacidn de mérito podemos observar ambos
factores. '



- FRECUENCIA DE CALIFICACION =

Dos “veces por afio, buscandocon €sto tener résultados fres-
cos. Con el objeto de no olvidar muchos de los eventos que

deberfan influir en la evaluacién.

Ademds, una buena calificaci6n deberd tener algo mds que la
opinién del calificador. Se deberd basar en hechos tales
como la calidad del trabajo, la cantidad, la confiabilidad.
La respuesta a estas prequntas hace que la calificaci6n sea
mds confiable y valiosa.

Deberemos también tener un modo de asegurarnos de calificar
a cada empleado con justicia y que puede ser una lista de
verificacién con el nombre de cada uno de los empleados y el
factor con el que lo calificamos, observando que haya con-
sistencia.

Otro punto importante es el de que un trabajador muy especia-
lizado no reciba una calificacién mds alta que otro que rea-
lice un trabajo que requiera menos capacidad. Por lo tanto,
se debe medir la capacidad de un empleado en funcién del
trabajo que realiza.



CALIFICACION DE MERITOS (RESULTADOS)»

Los. resultados ‘Son como un 1p§r}lo“tah;o,

las calificaciones nos sirven:p a

Hasta que punto est4 haciendovbiéh;iéé{ébshé
Medir sus esfuerzos. e
Reinterpretar los objetivos del trabajo." : i
Establecer firme relacifén entre callficador y calificado.“

ETAPAS PARA LA EVALUACION

ETAPA 1. Prepare a los empleados y dispéngase a ir a la
reunién con la esperanza de comparar notas. De ese modo,
tendrdn los hechos a mano y los empleados tendrdn las mis-
mas oportunidades de reunir datos acerca de su desempeiic du-
rante el periodo anterior.

ETAPA 2. Compare sus realizaciones con objetivos especifi-
cos. Evite las vaguedades y no recurran a generalizaciones.
Debe expresar de manera especifica cudles eran las esperan-
zas y hasta qué punto se ha acercado el empleado a satisfa-
cerlas.

ETAPA 3. Aseq@rese de expresarle los elogios que merezca
por lo que haya realizado. Es una fuerte tentacién la de pa-
sar por alto las cosas bien hechas y concentrarse exclusiva-
mente en lo que no se debe hacer.

ETAPA 4. Revise las cosas que no se hayan realizado. Haga
hincapié en los puntos que se necesite un mejoramiento e in-
vestigue con el empleadoicdmo se puede efectuar y por qué es
necesario. ' ‘



ETAPA 5. Evite dar la sensacién de que lo estd sometiendo
a un juicio. Si hay culpas que compartlr, acéptelas.- No
hable de "equivocaciones", "fallas_{ "debili"des" Yy ‘no __;ﬂ
compare nunca al empleado con un" ' L -

rcero.‘¢

minar conjuntamente los hechos y lo que 1mpl z
dos. : 3

ETAPA 6. P6ngase de acuerdo sobre los objetivos que_deben~
tratar de alcanzar durante el periodo siguiente, Relacié-
nelos con lo no realizado durante el periodo en curso. Es-
to prepara el escenario para un debate de evaluaci6n mids
objetivo, en la siguiente oportunidad.

ETAPA 7. Revise lo que puede hacer para ayudar mas al em-
pleado. El mejoramiento es casi siempre una actividad de
dependencia mutua. Cuando un empleado sabe gue el supervi-
sor, al igqgual que €1 mismo, acepta la responsabilidad, abor-
dard la tarea con m&s confianza y con mayor entusiasmo.

Se deberdn hacer en privado, en oficina o alguna habitacién
y medirlo solo en funcidn de su desempelo y no tomando en
cuenta su acento, su vestido, color, etc.



FORMA DE CALIFICACION DE MERITOS DE EMPLEADOS

DEPARTAMENTO

RELOJ NUMERO

CALIFICACION PARA

FACTOR _ e CALIP.
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{SUMA DR LOS DIET PACTORES CALIFICAROS)
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1.

2!

PASOS :

PASE POR ALTQ SUS SENTI-
MIENTOS PERSONALES. EVA-
LUE AL EMPLEADO EN CUANTO
A LAS CUALIDADES QUE SE
DAN A CONTINUACION.

ESTUDIE LAS DEFINICIONES

DE LOS FACTORES Y LAS DI-
VERSAS FASES DE CADA UNO

DE ELLOS ANTES DE CALIFI~-
CAR.

INSTRUCCIONES

RECUERDE CASOS NUE SEAN
TIPICOS DE LOS ACTOS Y
EL TRABAJO DEL EMPLEADO.

CON SUS PROPI0S JUICIOS
CUIDADOSOS, MARQUE LA
FRASE QUE DESCRIBE AL EM-
PLEADO EN CADA FACTOR.

5.

S| EL EMPLEADO REALIZA
TAREAS DE SUPERVISION NO
CALIFIQUE EL FACTOR ADI-
CIONAL DE CAPACIDAD DE
SUPERVISION,

|
EXPLIQUE AL DORSO DE LA
PAGINA LAS CARACTERISTICAS
DESACOSTUMBRADAS QUE NO SE
INCLUYAN ENTRE LOS FACTORES
REGULARES.



Resumiendo, podemos mediante el sistema anterior tener més me-
joras productivas, asi como personal adecuado a las necesidades
vy el ambiente de trabajo propicio para el desarrollo del perso-
nal. :

A continuacién tenemos una lista de los deberes y obligac1ones
del. personal de produccién que pueden servirnos para la elabora-
c16n del plan anterlor. '




‘c).” DEBERES Y OBLIGACIONES DE
- LAS PERSONAS CLAVES DEL
DEPARTAMENTQ DE PRODUCCION



1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

SUPER-INTENDENTE O JEFE DE PRODUCCION

Es finico responsable de la correcta operacitn del equipo; de la elevada
y uniforme calidad del producto; de la limpieza, saneamiento y aparien-
cia del equipo y parte del edificio que ocupa su Departamento.

Deberd programar el trabajo del Departamento de Produccibn, cuando me-
nos con una semana de anticipacifn y hacer diariamente ajustes al pro-
grama de acuerd con las necesidades.

Deberd llevar un correcto control del persona}, por ejemplo: asisten-
cia, retardos, tiempo extra, vacaciones, etc.

Debers cuidar de la existencia de:

Concentrado, azlcar, papel filtro, ayuda filtro, gas, coronas, botellas,
cajas, reactivos para el tratamiento de agua, sosa y aditivos para la
lavadora, combustible para caldera, lubricantes, utensilios y materiales
de limpieza y saneamiento.

Supervisar el trabajo de sus ayudantes, otorgarles todos los medios ne~

cesarios para la correcta operacién del equipo y exigirles que tanto los
defectos mecanicos como los de operacifn sean corregidos inmediatamente

después de haberse encontrado. ‘

Revisar diariamente los informes que le envian sus ayudantes y discutir
o aclarar cualquier irreqularidad que encuentre en los mismos.

Diariamente obtener los siguientes datos:
a) Cajas por unidad de jarabe

b) Cajas por kilo de gas

¢} PRendimiento de coronas



d) % de botellas rechazadas en la lémpara de vacfas.

e) Namero de botellas rotas durante el turno de trabajo, con producto
o sin é1.

£) Mimero de botellas rechazadas en la lawpara de Llenas.
g) Eficiencia del equipo.
h)} Cajas por hora-honbre.
i) Cuando se laven los tangues de la lavadora se

j) Consumo diario de aceite, grasa y jabSn lubricante.

k) Mensualmente se obtendrd el nfimero de cajas unidad producidas por
KWH consumidos.

8) Tener cuando menos una vez por semana juntas con el Jefe de Tumo, con
el encargado de Control de Calidad y con el Jefe de Mantenimiento, para

discutir y dar solucién a los problemas del Departamento.

9) Entrenar correctamente a los operarios y cuando menos tener con ellos
una Junta Mensual.

10) Vigilar que el personal se presente limpio y uniformado.



1)

2)

3)

4)

5)

6)

)]

8)

9)

: equipo y coordinar las activ:.dachs para

JEFE DE TURNO

La principal funcidn del Jefe de Turno ‘es SUPERVISAR a opera.rios y

Es responsabllidad del Jefe’ de Turno que
exactanente a la hora convenida. ’

Asignard actividades a cada operario al principiar el tumo y’en caso
de paradas de mfs de 30 minutos. ‘

Asignaré relevos cuando algin operario necesite descanso,

Vigilard que los cambios de tamano y/o de sabor se efectfien en el me-
nor tiempo posible y que todos los operarios colaboren en esta activi-

dad, o cuando menos que limpien su drea de trabajo, mientras se efec-
tfa dicho cambio.

Hard las siquientes anotaciones:

a) Nfirero de botellas rechazadas en la ldmpara de vacfas.

b) Nirero de botellas rechazadas en la ldmpara de llenas.

¢) Nirero de cajas producidas por tamafio o por sabor.

d) Consuno de corona y cantidad desechada.

e) NGarero de botellas rotas durante su turno oon y sin producto.
£) Nfmero de horas trabajadas en cada tamaro y/o sabor.,

g) Consumc de reactivos.

Atenderé personalmente las demandas que en ajuste de equipo o afina~
cién de operacién le solicite el encargado de pruebas para que la ca-
lidad del producto siempre sea elevada y uniforme.

En caso de alguna falla en el equipo, la corregird si &sta es pequefia,
en caso contrario avisar8 a mantenimiento para que se corrija de inme-
diato.

Se informard diariamente de la eficiencia obtenida en su tumo y discu-
tirxd con el Jefe de Produceifn, los inconvenientes que le impidieron
mejorar su eficiencia de produccién.



ENCARGADO DE CONTROL [E CALIDAD

- .
1) Autorizard la iniciaci6n de embotellado despufs de haber camprobado:

a) Sabor, olor, turbiedad, ausencia de cloro y alcalinidad del agua
tratada.

b) Temperatura y concentracién de las soluciones ciusticas y ausen- .
cia de residuw de detergente en las botellas. ‘

c) Olor y sabor del gas carbdnico.
d) Taponado de cada pistfn del coronador.

2) Verificard el sabor, la apariencia y altura de llenado del producto
en la primera vuelta de la llenadora y dentro de los primeros cinco
minutos de embotellado camprobard la carbonataci6én y el Brix del pro-
ducto.

3) Efectuard durante el embotellado, las pruebas de Control que se ten-
gan establecidas e informafa al Jefe de Turmo, cualquier ancmalfa que
encuentre al realizar dichas pruebas y comprobard que dicha anomalfa
es corregida de inmediato.

4) Comprobard que al cambiar de sabor la lfnea de jarabe, el carbo-cooler
y la llenadora queden perfectamente lavados.

5) Serd responsable de la correcta ejecucitn de los programas de limpieza
Yy saneamiento en tod el Departamento de Produccidn.

6) Serd responsable del correcto almacenamiento del concentrado, azfcar y
oorona.

7) Indicar§ las cantidades de sosa y aditivo que se deben de agregar a ca-
da tanque de la lavadora.

8) Informar§ diariamente al Jefe de Produccién, el consumo tenido en sosa
clustica y aditivos, cuando se tenga suavizador informard el consumo sal.

9) Enviard dentro de los primeros cinco dfas de cada mes, juego de muestras
al Laboratorio Central ‘

10) Serd responsable de la correcta preparacién del jarabe.



1)

2)
3)

4)

5)
6)
] 7)
8)

9)

mmno DEL, TRATAMIENTO DE AGUA

Medird cuando menos wna vez al dfa, la dosxficacidndereactwos .

Purgard diariamente los lodos, de acuerdo con los nesul
dos en la prueba de sedimientacién.

Recargard tan frecuentemente como sea necesario, los tanques de reac- -
tivos.

Retrolavard diariamente el filtro de arxena y el puwrificador de car-
bSn.

Mantendrd perfectamente limpio el equipo y el &rea donde se encuentra
éste.

Mantendrd un cloro residual de 0.5 a 2 p.p.m. en el agua de abasteci-
miento general.

Reportard diariamente al Jefe de Produccién o Jefe de Tumo, el con-
sumo de cloro, ooagulante, cal y gas carbdnico.

Reportard al Jefe de Turno cualquier falla que tuviera el equipo a su
cargo.

Repondrd cilindros en el Manifold y pesard €stos antes y después de
usarse, para conocer el consumo exacto de gas.



1)

2)

3

4)

5)

6)

ENCARGADO DEL CUARTO DE JARABE

Serd responsable de la correcta preparaci6n del jarabe y har&pmeba ’
Brix de jarabe simple y jarabe terminado. et

Camprobard que el agua usada en la preparacién del jarabe no contiene
cloro ni sabores cobjetables.

Limpiar& y saneard eficientemente cada parte del equipo al teminar de
usarlo.

Limpiar& los pisos y paredes del &rea donde &l trabaja.

PFeportard diariamente al Jefe de Produccién, el consumo de:

a)
b)

")

d)
e)
£)

Ayuda filtro.

Papel filtxo.

Az(icar.

Concentrado, y

Jarabe.,

También debe informar cuantos litros o galones de jarabe prepars
durante el dfa.

Informard inmediatamente sobre cualquier falla que se presente en el
equipo a su cargo.



1)

2}

3)

)]

5)

JEFE DE MANTENIMIENTO (MECANICO) .

Ser& responqable del estado mecédnico de toda la maquinaria qve se

" usa en el Departamento de Produccitn.

Serd responsable de toda la herramienta que se use en su trabajo.

Cuando ocurra alguna parada en Produccién por falla meclnica, tra-
tard de oorregirla de inmediato para que la parada sea lo mds cor-
ta posible. ;
Deberd tener suficientes refacciones para el mantenimiento tanto
oorrectivo como preventivo del equipo.

Hard una inspeccién detallada de cada parte del equipo cuando me-

nos una vez al mes y programard el mantenimiento preventivo de
acverdo oon el Jefe de Producci6n.



1)

2)

- ENGRASADOR

Sers responsable de la correcta lubricacidn del equipo, la cual de-
bers hacerse siguiendo las instrucciones del fabricante, ademfs lim~
piard el exceso de grasa.

Reportard al Jefe de Producci6n, el ‘consuo diario de aceite Yy gra-
sa.



1)

2)

3)

4)

6)

7)

8)

9)

o umee

Pmpirar mdgquina. Llenar Carbo~Cooler con agua, empujar con gas
ajustando la presifn del mismo, enfriar llenadora, pasar botellas
sin llenarlas, para checar ajuste, principiar operacitn de llena-~
do.

Mantener limpia la mesa, los coronadores, tolba y parrillera.

Cambiar la vélvula de desahogo (siift) de las vAlwilas llenadoras,
caflas y campanag, cuando asf{ se requiera.

Mantener constante vigilancia a las presiones de gas, aire y acei-
te, ajustando éstas si fuera necesario.

No modificar la velocidad que le indique el Jefe de Tumo o Su ayu-
dante.

Recargar coronas cuando sea neoesario.

Mantener constante vigilancia en el Carbo-Cooler, Sincrondmetro o
Flo-Mix.

Cuando ocurra una parada por causa ajena a sus miquinas deberd apro-
vechar ‘el tiempo limpiando o reacondicionando su miquina.

Al cambiar de tamafio serd responsable de la colocacién de cafias,
herradura, altura de tangque y coronador, asf como de colocacidn de
gufas estrellas, (para este trabajo estard auxiliado por los Inspec-
tores de Lleno y Vacfo y el Sacudidor de Cajas).



d). DEBERES Y OBLIGACIONES
DE LOS OPERARIOS DE
PRODUCC 1ON



1)

2)

3

4)

5)

6)

N

8)

- 9)

LLENADOR

Preparar miquina. Llenar Carbo-Cooler con agua, empujar con gas
ajustando la presifn del mismo, enfriar llenadora, pasar botellas
sin llenarlas, para checar ajuste, principiar operacidn de llena-
do.

Mantener limpia la mesa, los coronadores, tolba y parrillera.

Cambiar la vAlvula de desahogo (snift) de l?s vlvulas llenadoras,
cafias y campanas, cuando asf se requiera. '

Mantener constante vigilancia a las presiones de gas, aire y acei-
te, ajustando &stas si fuera necesario.

No modificar la velocidad que le indique el Jefe de Tuwmo o su ayu-
dante.

Recargar coronas cuandd sea necesario.

Mantener constante vigilancia en el Carbo-Cooler, Sincronémetro o
Flo-Mix.

Cuando ocurra una parada por causa ajena a sus mdquinas deberd apro-
vechar ‘el tiempo limpiando o reacondicionando su miquina. '

Al cambiar de tamafio seri responsable de la oolocacién de cafas,
herradura, altura de tanque y coronador, asf como de colocacitn de
gufas estrellas, (para este trabajo estard auxiliado por los Inspec~
tores de Lleno y Vacfo y el Sacudidor de Cajas).



INSPECTOR DE VACIOS

1) Inspeccionar botellas, clasificdndolas en: ~sucias y rotas.

2) Ayudar al embotellador a recargar coronas.

3) a1 iniciar la operacifén o en cualquier parada, limpiard la l&mpara,
los conveyor's, acamodard cajas con o sin botellas y linpiar el
Carbo-Cooler.

4} Cuando se cambie de tamano, canbiard las herraduras y limpiard las
que quits y las pondrd en solucidn de cloro a 25 pam.

NOTA:

———

Nunca se debe abandonar su puesto y mucho menos cuando estén pasando bo-
tellas.



n

2)

3)

4)

Sers responsable de alimentar botellas a la llenadora, man~
teniendo una constante vigilancia sobre las mismas, desde

gue salen de la lavadora hasta que llegan a la lampara de
vacios.

Ser§ responsable de la lubricacién de'las cadenas que estfin
entre llenadora y lavadora, ya sea revisando frecuentemente
la esprea o bien agregando manualmente el jabdn.

En caso de paradas prolongadas o cambio de tamaio, revisard
las espreas de los enjuagues finales, limpiard el frente de

la lavadora.

Ayudard en la inspeccién de botellas,



2.)

3)

4)

 CARGA LAVADORA

Serd responsable del funcionamiento de la desempacadora, -

mesa de carga y alimentacidn de botellas a la lavadora.

Serd responsable de la lubricacifn de las cadenas que
estdn entre la desenpacadora y lavadora.

Ayudard en la pre-inspeccitn.

En caso de paradas prolongadas o cambios de tamano, lim-
piarﬁ el compartimiento del pre-enjuague.



1)

2)

" 3)

4)

ALIMENTADOR IE CAJA OON BOTELLA VACIA -

Alimentar§ la desempacadora.
Pre-inspeccionar la botella.
Ayudard para que el desplazamiento de la caja sea correcto.

En caso de paradas, limpiard el drea donde trabajan los
rodillos y la parte inferior de la lavadora.



1)

2)

3)

4)

INSPECTOR DE CAJAS

Revisard y linpiard las cajas.

Sers responsable de la alimentacifin de caja a la desenpa-
cadora.

En caso de paradas, limpiard el drea donde estd trabajando
y el ocondensador evaporativo.

En cambios de tamano, despufs de lavarse las manos quitard
todas las cafias de la llenmadora, las lavard y las pondrd
en wn frasco con agua.



‘1)”

2
3)
4)

5)

EMPACADOR

Ser& vesponsable del correcto funcionamiento de la empa-
cadora.

En caso de desajuste que no pueda ser corregodo por &1,
avisari de inmediato a su Jefe. {

Cuando sea necesaric canbiar tamafio, hard el cambio en su
miquina, ayudado por los dos estibadores.

No debe permitir que botellas llenas estfn tiradas entre
la desenpacadora y el piso.

En caso de paradas, limpiard la empacadora y ajustard los
pequeiios defectos que €sta tuviera.



. 2
3)

4)

ESTIBADORES

Serdn responsables del correcto estibado de las cajas
y enganchari entre s{ los soportes.

Deberdn vigilar que cada caja estibada esté conpleta.

En caso de paradas, limpiardn el drea donde trabajan.

B canbios de tamano, ayudar&n al Empacador.



s i)‘ '{;“Ipsz‘neccionar y clasificar la botella segin su defecto.

2y ‘En caso de paradas, el mis cercano a la llenadora lim-

 'piard las ldwparas y compresores y acomodard las cajas;

el que estd mis retirado de la llemadora, limpiard los
conveyors.

-3} En canbio de tamaio, el mis cercano a la llenadora co-
- locar§ perfectamente las cafias en cada vdlvula; el mds



2)

3)

4)

5)

* CAJEROS -
Llevardn las cajas de corona que se estime se usardn en
el turno.

Sacardn las cajas con botellas vacfas y destruirdn las
rotas.

Preparardn el jabSn para lubricar cadenas.

Pesarén el vidrio separando los datos en: vidrio con ja-
rabe y vidrio sin jarabe. '

Dardn un descanso miximo de 15 minutos por turno a cada
operario.



® cuia oe ENTRENAMIENTO




a) INTRODUCCION



INTRODUCCON: -

Esta gqula de entrenamiento ha sido catalogada por funclo-

nes y no por trabajos con la idea de cualquier planta
trace sus propios planes de entrenamiento para sus nece -
sidades particulares y enfocarlas hacla el &rea de produc-
cién.

La gufa provee un sistema para organizar y llevar un pro-
grama de entrenamiento individual qUe ordena trabajos,

gente y politicas que pueden exlstir en cualquier planta.

La primera fase: Es decidir cuales son las funciones que

se aplican a cada trabajo, entonces elaborando una lista
simple de los puntos de entrenamiento para cada funcian
'se tendrd un plan de entrenamiento para cada trabajo, vy

3 medida que estas listas se completen tendremos un plan
de entrenamiento para cada trabajo y tomando la guia como
referencia en organizacidn de nuestro programa de entre-
namiento.

La segunda fase: Es hacer los preparativos para llevar a

cabo los planes de entrenamiento para cada trabajo como
puntos adicionales, material de instruccidn, etc.

La tercera fase: Asignacidn de trabajo especifico al

"entrenado' durante su perfodo de entrenamiento.



b). ORGANIZACION DEL PROGRAMA



ORGANIZACION DEL PROGRAMA:

Primera ‘Fa

enamiento para cada trabajo,

ébjgs_]anfgéﬁizééiSh-del‘hrograma.de entre-
laborsndolo para cada trabajo de produccién.

, En'la‘hojaiélgulente podemos ver una forma como ejemplo
"de un plan de entrenamiento con el cual facilmente se
puede elaborar y si se desea adicionar informacién,

Como llevar a cabo los planes de entrenamiento:

1) Escribir el tTtulo del trabajo y una lista de funcio=
nes en orden ldgico.

2) Una lista con el nimero de asignaciones de entrena -
miento.

3) Revisar cada plan.

L) Estimar el tiempo de aprender para cada plan.

1) ESCRIBIR EL TITULO DEL TRABAJO Y UNA LISTA DE FUNCIO-
NES EN ORDEN LOGICO:

Toda la informacidn necesaria para preparar los planes
puede ser obtenida de esta gufa con la excepcidn del
tftulo del trabajo, el orden en el cual las funciones
deben entrar y el tiempo estimado requerido, Jlo cual
simpiifica grandemente el trabajo.



2)

3) f

‘MIENTO.

;estar listada

LISTA CON EL NUMERO DE ASIGNACIDNES DE ENTRENA-

Deberan tener cuencia de entrenamient ’deé;énf

fento en 1a misma

vRevisando cada plan de entrenamiento después de que

's;este hé‘s{do listado, de tal manera que se cubran

"

:odos los puntos requeridos para el trabajo en cues-
tian,

Es posible que los trabajos especificos de la planta
en turno, no se apliquen en un cign por ciento de la

gula.

ESTIMAR EL "TIEMPO DE APRENDER" PARA CADA PLAN:

Es importante conocerlo pues se quiere conocer cuando
el nuevo elemento serd completamente productivo, de
ahT la Importancia de la estimacién del tiempo propio

de operacién.



Segunda Fése:,

nél nuevo, personal transferldo de

-

departamento 6 cuando queremos Incrementar el

aber como del personal existente.

“Esta preparacién & fuente de informacién puede ser obte-

njda de manuales, filmes, herramientas, etc.
Dos puntos en esta seccidn son importantes:
1) Material de ayuda para entrenamliento.

2) Métodos de instruccién.

1) MATERIAL DE AYUDA PARA ENTRENAMIENTO:

En la seccidén de métodos de entrenamiento se verd
una lista de ayuda de entrenamiento en la cual se

incluyen todos los manuales, filmes, libros, etc.

2) METODOS DE iINSTRUCCLON:

Como una parte del entrenamiento, la instruccidn
por gente (hombre a hombre) es considerads uno
de los métodos mids importante. Los métodos de
entrenamiento son varios y dirigiéndose a la
seccidn podemos encontrar el me jor para la apli-

caclon deseada.



Una vez tniclado. el sistema hombre a hombre es

.Vconvenlente pensar en el tlempo que se‘uyllizara

* “Prgparéﬁ*?ibfaé;ﬁgér3ié~insﬁruc¢ién.




Tercera Fase:

ASIGNACION DE TRABAJO ESPECIFICO AL ENTRENADO DURANTE
SU PERIODO DE ENTRENAHIENTO. e i T

Huchoa de los slstemas hasta este punto funcionan y
1lega el momento final y se quedan en papel, mientras
'.que los planes de entrenamiento técnicos y administra-
cidén tienen el mismo objetivo, el personal viejo en la
empresa se resta validez de un sistema nuevo por implan-
tar, por lo tanto es necesario el mayor empuje en este

punto, es necesario por lo anterios:
1) Uso de las asignaciones de entrenamiento.
2) Asignacién de un trabajo con entrenamiento (mezcla).

3) Control de entrenamiento por empleado.

1) USO DE LAS ASIGNACIONES DE ENTRENAMIENTO:

Con las asignaciones de entrenamiento se especifica
cada plan de entrenamiento asi como los objetivos
. para que el entrenado los conozca desde el inicio

de su capacitacion.

En si la idea es dar las asignacibnes escritas de
tal manera que el entrenado se ayude de muchas
maneras y buscando que logre el aprendizaje de su
trabajo.

En el manejo de la gufa, es conveniente tener una
copia y darla al entrenado para no dafar el original,
tratando de enfocar la capacitacidn a las asignaturas
comunes al trabajo, - '



2) ASIGNACION DE UN TRABAJO CON ENTRENAMIENTO:

éﬁ Bﬂéntas embotallédorés,-en
nejo de nuevos empleados, es en-
ﬁtéjai trabajo, lo cual causa lenti-
'.yubﬁé_fblfo'éel dominio del mlsmo 'sin tener la
éayabttéﬁléni}dfciéi para situarlo en el negoclo, va
.qu¢ sucedé‘en‘ié actualidad que hay personal que per-=
‘manece en un puesto por mi3s de 10 afios y desconoce el
funcionamiento y objetivos de su puesto, también pro-
pictado por la falta de motivacidn, incentivos de la
empresa, as{ como el lento desarrollo y la casi nula
promocidon hacia puestos superlores.

Como paso inicial se suglere lo sjigulente:
Asignar trabajo combinado y relacionado completa-
mente con la idea de entremamiento, entonces el
entrenado aprenderd ridpido y €1 producird mientras
aprende.

La divisién del tiempo entre el trabajo y el perfodo
de entrenamiento puede hacerse por medio de los
cédulas de entrenamiento.

Opciones:

® Dar al entrenando medio dfa de trabajo y medio dfa

para completar el entrenamiento.

® par al entrenando dfas alternados, un dfa trabajo y
un dfa entrenamiento, ‘

° Semanas alternadas.



3)

CONTROL DE ENTRENAMIENTO POR EMPLEADO:Y

TRéfeﬁif las asignaciones de entrenamiento en la .-

'fgufa estimando la cantidad de tiempo requerido,'.7 

,105 materiales de apoyo e instrucciones.

Esqfiblr el nimero de asignacldn con el dfa &

~-dfas asignado en la cédula.

Confirmar asistencia técnica {instructores).
as? como los materiales de apoyo para Tos

dias programados.



o). METODOS D ENTRENAMIENTO




En el conmo. una persona ‘obtiene el conocnmiento de una materia,

el proceso de aprendizaje es importante pues como u
aprende, afecta dlrectamente el grado de absorcion as[

ttempo requerndo de aprender

Muchos metodos han sido establecidos y usados en educacuon v

en |nst|tUC|ones lndustriales por algin tiempo.

Los métodos que’ se proponen en esta seccién son los'slgpjedtes:

Entrenamiento:

Hombre a Hombre ‘ :‘i"n'

‘Manual - Hombre
Filmes - Hombre lj 

Experiencia - Hombre

Hombre a Hombre:

Puede ser hecho por trabajadores expertos quienes instruiran
al entrenando 6 entrenandos ya que en un momento podemos
tener varios elementos nuevos debido.a la alta rotacidn en
planta de refrescos. Este grupo puede tener intercomunica-
cion y proveer con facilidad el significado con mas facilidad
~de las dudas que se pudieran presentar en el trabajo. Lo
optimo del sistema es que si el 6 los empleados no entienden
el problema, el 6 ellos pueden preguntar otra vez y tener la

respuesta disponible en todo momento.

Manual-Hombre:

En los manuales encontramos los principios fundamentales asf
como funciones especificas de trabajo, los cuales proveen
instruccion y'ayuda al empleado a obtener el conocimiento ne-
cesario para'el trabajo. ‘




Filmes-Hombre:

Los f}lmEWA usados“enygruﬁos 6 lndividuales de

entrenamlento y puedenlker pelfculés, cine, d!aposltlvas,'

es efectivo este sistema ‘ya que logra conseguir la aten-"f_.
cién y de condicionan a un entrenamiento visual y facil-
mente dirigido por los empleados.

Experiencia-Hombre:

Diclendo a un hombre como haga el trabajo es un buen entre-
namiento, mostrando como hacer un trabajo también lo es, y

la conclusidn de lo anterior es lo mejor.

Lo anterior se reduce a la siguente fnase/'"apréndalo-haciéndolo"
este sistema nos da las potencialidades y la efectividad del

entrenamiento asi como pruebas de la habilidad de) entrenando.



c). MATERIAL pg APOYO pARA
LAS ASIGNACI0NES




Manuales : .- "fig_ B ;Fuentev;,f

° De Producclon Lnormasl ‘en turno.

Fabrlcantes dev:u
(operacloq).. ’

Filmes

° Embotelland'“
° Hlstoria de- la COmpaﬁfa

Otros

° Literatura de agentes’ " Proveedor local.

limpiadores

® Literatura de lubricantes Proveﬁdor local.
° Diagramas 6 dibujos de partes

importantes del sistema Proveedor local.
° Suministro de o, Proveedor local.
° Manejo de tapas en almacén Proveedor local, normas de la

Compahifa.

° Equipo de pintura : Proveedor local.
° Equipo de calor Proveedor local,
® Equipo de refrigeracion Proveedor local.
° Sistema de aire comprimido Proveedor local.
® Sistema hidrdulico Proveedor local.
etc...

Equipo de Prueba

.Juego :de ﬁrueba de cloro

residual Proveedor local.
° Equipo probador de jarabe Norma de Compaifa & proveedor
' local, .
o Med‘dor de a]tura de ]lenado LI T T B TR T 1 [1] [ O O T N I B 1 }

Probador de VO]umeﬂ LI L T T O O T T T I I [ TR T 1}

° Tablas de CarbonataCién. " l! L L T L T T L LI TR L R I 1|



-

Norma qé Compaﬁfa‘o'pfoyﬁedor

® Probador de a)ééllﬁ{déd de agua

i

TR T IS B T I 1]

° Literatura a cerca de su planta ‘”E];mhtérlal sugerido debe estar

° Reportes y formas de control de pféparado, si no lo estd deberd
Produccidn. bacerce para cumplir con la fase

® Formas del record del trata- "preparacion para llevar a cabo
miento de H,0 los planes de entrenamiento"

Inventarios de C02, envase,

concentrado (formas)

Equipo de Proyeccidn

Proyector de 16 mm ' ‘Probablemente se tenga este

Proyector de transparencias equipo en planta, si no es asT

con sonido se puede rentar,



“"SECCION PLANES DE ENTRENAMIENTO




e). FUNCIONES



con . el solo proposlto de arregla;:"

entrenamlento para cada empleo. : ‘Como se apunta en otras sec-
) clones de esta gufa, las func!ones y 1a asignacion de-entrena-
‘miento son arregladas de manera que los objetivos de entrena -
miento sean claramente definidos y cubiertos cuidadosamente en
el plan de entrenamiento desarrollado a través del ‘uso de esta

gufa,

Para decidir en cual de estas funciones caen ciertos tftulos

de empleos, recuerde que el '"trabajo a desarrollar' en su planta
puede ser tal que varias de estas funciones pueden recaer en una
descripcldon de puesto. Por otra parte, ‘el trabajo a desarrollar"
serd tal que el desarrollo de una sola funcidn es requerida

bajo una sola descripcién de puesto.



LISTA DE FUNCYONES DE PRODUCCION

FUNCION: NUMERO

  y;h6técI6na,’

Sis;eﬁgfdeﬂéptfggéidé%jéfébe-Operacién Y
Mantenimiento

Equipo de Procesamiento de Agua-Operacidn,
Ajuste y Mantenimiento

Sistema de entrega de COZ-Operacién y Man- '

tenimiento _'l-f77"EQ;F

Coronas-Mane]o, Almacenamiento y Trans-

ferencia T uFﬂ'7
Deareador-Operacidn, Ajuste y Mantenimiento SR U

Enfriador de Agua-Operacidon, Ajuste y Mante-

nimiento ny
Carbonatador-Operacion, Ajuste y Mantenimiento e
Desempacadora-0Operacion, Ajuste y Mantenimiento nyw

Alimentador Lavadora-Inspeccidn, Seleccidn y :
Suministro botellas, cajas ' ngn

Lavadora Botellas-Operacidn, Ajuste y Manteni-
miento , , 1w

Botella lavada-inspeccién , g,



FUNCION: B NUMERO

Llenadora y Coronédb?é-dbéfaékéﬁ}

Mantenimiento. '}”D”ff'”

Mezcladora-Operacidn ,f‘ t : “i; _;ﬁ B ;1 }”f”?ﬁ:ff

Producto Terminado-Inspeccién

‘}th;T 

Transportador de Botellas y Cajas-Opéfécféh,ﬁ*
Ajuste y Mantenimiento

Empacadora de Cajas-Operacidn, Ajuste vy Man -

tenimiento
Paletizador-Operacion, Ajuste y Mantenimiento "t .

Lavadora de Cajas-Operacidn, Ajuste y Mante-

nimiento qun

Almacén de Lleno y Vacfo-Manejo, Movimiento

y Almacenaje nyn
Cajas-Reparacidn y Pintura ‘ Snygn

Lavadora Tanque Producto-Operacidn, Ajuste y

Mantenimiento : e

Pre-Mezclador de Jarabe y Lienadora-Operacién,
Ajuste y Mantenimiento Hyn

Equipo de -Calentamiento en Planta Embotelladora-
Operacidn, Ajuste y Mantenimiento ‘ YA

~Sistema de Alre-Operacidn y Mantenimiento a . YAAR



FUNCION: -~ © C  NUMERQ

Equipo de‘f,..i?rédut‘: i6n Lili‘ﬁpiiexz__a YManteni-‘ |

Plant‘avﬁié‘ﬁilést‘e‘ Yad "CC:'f




Funcion _"a"

""WENDA SU PRODUCTO"

Asignacion j G | ‘Numero
Su Producto - Ayer_ y Hoy :. : {,.'  1

Su Compaiifa . ;M ;l".# ‘i . 2.

Su Trabajo | o ‘ ‘ 3

Algo a cerca de la funcidén "“A'" -~ La funcién, "Venda su Producto",
.es en todo traba)o.‘ Notars que los conocimientos requeridos y el
" entrenamiento para esta funcidn cubren los aspeétos que son nor =~

malmente considerados como orientacion.

Actualmente, este es entrenamiento orientacién, pero con la ven-
taja de utilizar aqui el entrenamiento para ir mis alli de sélo
.informar a la persona de lo que es la Compafliia, su trabajo y/o
su producto. Este entrenamiento provee de fundamentos y retos a
un hombre para realizar la funcidn de venderse a s mismo, su

familia y a sus clientes en nuestro producto, su Compaifa y su
propio trabajo.



- Funcion nge

" JARABE-MANEJO, ALMACENAMIENTO Y ROTACION""

Asignacion . Numero

Equipo para Manejo de Materiales

Manualmente Operado- 6peracf6n SR 4
Equipo para Manejo de Materiales o o - M ﬂ
Mecanicamente Operado- Operacidn P

y Mantenimiento e 5 i. o

Jarabe~ Manejo, Almacenamiento

y Rotacidn

Limpieza- Practicas y Procedimientos , 7



Funcion

'SISTEMA DE _ABASTECIMIENTO DE JARABEY
(OPERACION Y MANTENIMIENTO)

\signacion . . Numero

Sistema de Abastecimiento de . . . =

Jarabe~- Operacién

Soluclones Saneadphés%’Efepéfhdlén“*~g37"

y Aplicacion

Equipo de Produccién- Procedimientos

de Limpieza Lo o "iID?‘fﬂ.j;.”‘n

Limpieza- Prééticasky Procedimientos B 7

llcll



Funcion o

"EQUIPD DE PROCESAMIENTO DE AGUA"

(OPERACION, AJUSTE Y MANTENIMIENTO)

Asignacion

- .Numero

Equipo de Filtracidn Q‘Punifiéaéiéd

de Agua- Operaciédn

Soluciones Sgnéaﬂb;ésj;P eparacian
Y Aplicé;fén}ﬁ':'< i -

Equipo de Produccion- Prbhedimlentps  e

de Saneamiento

Equipo para Tratamiento Quimico de

Agua~- Operacion, Ajuste y Manteni-

miento

Equipo Suavizador de Agua- Operacion, ‘
Ajuste y Mantenimiento 13

Limpieza~ Practicas y Procedimientos : T

Lubricacidn- Practicas y Procedimientos Ah



“SISTEWA DE _APROVISIONAMIENTO DE CO,"
{OPERACION Y MANTENIMIENTO)

Asignacion

Sistema de CO,- Operacidn

Sistema cilfndricdlde.cbéfaoﬁéFécfﬁhi‘ﬂ 

y Mantenimiento

Sistemas de Hielo Seco- Dperﬁclén
y Mantenimiento

Sistemas LTquidos de €0,- Operacién
y Mantenimiento

.

Limpieza- Practicas y Procedimientos

Funcion

‘Numero

15

16

‘£ 7‘15¢;.'

18

IIE“



Funcion

"CORONAS" (MANEJO, ALMACENAMIENTO, Y TRANSFERENCIA)

Asignacion

Coronas- Mantenlmlento y'v'

Almacenamlento

Equupo de Mane a
Operado Manualmente- Operaclon

Equipo,de Mahéjo'dé‘Méteriales
Operado Mecdnicamente- Operacidn y

Mantenimiento

Numero

19

“Fll



Funcion g

“DEAREADOR" (OPERACION,AJUSTE Y MANTENIMIENTOL. .

Asignacion

Numero

Deareadér#'OperéclénuyfAjdgte: : 31: 20

leplezaQ’ﬁ?5§ﬁ'§a

Solucloqe‘_!
Aplicacidn =

Equipo de Produccidn- Procedimientos de

Limpieza

Lubricacién- Practicas y Procedimientos



Funcion H

vl IADOR DE AGUA

Asignacion ~Numero




CARBONATADOR

Asignacion

Carbonatador ' -

Limpieza = Pric
Soluciones Saneado
Aplicacién =

Equipo de ,Pr"'d'd '
de Limpieza:*

Lubricacidn

Funcion




Funcion

DESEMPACADORA L

Asignacion .

Desempacador

Limpieza Eiﬁ%gﬁ

Lubriéagfg”

—_—



AL TMENTACION  LAVADORA . -

Asignacion

—

Alimentadorfﬁé

cién, Clasifieca

tetla vacl

Alimentado
Clasfic

Do
tones vaclo

‘Inspece idn,

Limpieza i{@ééﬁy'krocedimientos

Soluéiones(séhgadofas - Preparaciéﬁly:ff“”

>Ap|icacién

Equipo de Produccidn - Procedimientos de

Limpieza

Lubricacidn - Prdcticas y Procedimientos

Funcion

acign de bo-

7

ERT R



Funcion

LAVADORA DE BOTELLAS

Asignacion

—————

Lavadora de Botéiléﬁ"v

LaVaqd_gé,Taﬁdhp :
- ‘Solucién

Preparaclér

Limpiez: ’Pfééficasmy'Procédiﬁiéhﬁdgi

Soluciones Saneadoras - Preparacidn'y

Apliéa;ién

Equipo .de Produccion - Procedfmiehgds,ﬁff35 .
de Limpieza R Sl Cle

Lubricacién - Précticas y Procedimientos = T

_t



Funcion

BOTELLA LAVADA

Asignacion S -~ Numero

Botella L‘ayr’a_da_,-:"
Clasificacién .



Funcion




Funcion

PRODUCTO TERMINADO

Asignacion

B

" Numero

Producto Term{nédd'

y clasificacign

lnSpeCtpi

T Qn



Funcion M~

CONVERTIDOR DE CAJA Y BOTELLA .

Asignacion -




EMPACADORA. -~

Asignacion

Em paca’dyg"ra e

Limpieza

Funcion

“Numero.

Ilsll




Funcion o

PALETIZADOR

Asignacion .




Funcion _"u"

LAVADORA DE. CAJAS

Asignacion




STOCK DE LLENOS Y VACI0S .

Asignacion

Manejo

-Equipo

Manejo

Equipo

Paquetes ﬂerP

Externo

IIMII



Funcion oy

CAJAS DE BOTELLAS

Asignacion.

Cajas - Reparacis

Cajds - Ptﬁfdqu



Funcion g

LAVADORA DE TANQUE DE .PRODUCTO

Asignacion

La vadora‘”dﬁ‘el'ﬁ fT_aniq
racién y-Ajuste




PRE-MEZCLADO DE JARABE Y DE LLENADO

Asignacioh*

‘Funcion

ll!ll



Funcion

EQUIPO CALENTADOR DE LA PLANTA EMBOTELLADORA

Asignacion Numero
R T
Equipo Calentador 51
Limpleza; 7

Hzll



Asignacion N@ 16
Funcion _sar

SISTEMA PROPORCIONADOR DE-AIRE. " -

‘Numero

Asignacion

Sistema Proporcionado

racién_y.Mahiqni"lEn 52



- Funcion

EQUIPO DE PRODUCCION '

Asignacion. Numero

Procedimiento’s

IlBBll



- Funcion e

PLANTA EMBOTELLADORA = i il

Asignacion

‘Numero

Equipo de Limpleza

tenimiento

53




ASTGNACIONES: DE - ENTRENAMIENTO

asignacidni'hab

se.espera.que el

‘PARA;ELf}NSTRUdeR,'IaS‘ésfénééiones dan los pasos de entre-

‘namiento, los métodos de entrenamiento sugeridos y la ayuda

de entrenamiento necesaria, Esto serd de gran ayuda en la

planeacifn, estructuracidn y realizacidén de los Rlanes de Tra-

bajo de Entrenamiento.



ASIGNATURAS

Su Producto
Su Compaﬁ|a
Su Trabajo ‘ , :
Materlales Operados Manualmente

Equnpo de»ManeJo - Operacidn

ManeJo de Materlales Operados Electronlcamed

Equipo - Operacidn y Mantenlmlento

ﬁ%nejo de Jarabe - Almacenamiento vy Rotacnon.
Limpieza - Practlcas y Procedimientos .

Sistema Proporcionador de Aire - Operacién‘,

Soluciones Saneadoras - Preparacidn y&Aplié
cacidn , ',$vﬁf .
Equipo de Produccidn - Pro;edimientqggdéf
Limpieza Sl

Equipo de Flltracion y Purlflcac16n de Agua-a;t}:

Operacidn A L
Equipo de Tratamiento de Agua = OpefaéfénL
Ajuste y Mantenimiento o
Equipo Suavizador de Agﬁa - Operacién, AjuS-lf

te y Mantenimiento

Lubricacidn - Pr&cticas y Procedimientos
Sistemas de CO2 - Operacién
Sistemas de CO2 - Operacidn y Mantenimiento

Sistemas de CO2 Liquido - Operacidén y Mante-
nimiento
Coronas - Manejo y Almacenamiento

Deareador - Operacidén y Ajuste

- ASIGNATURAS.DE. CAPAC ITACION EN PRODUCCION . -

NUMERD

13
14

15

16

18
19
20



ASIGNATURA DE ENTRENAMIENTO . NUMERO

£ ‘- operacisn
y AJuste‘?_‘ i ":4?;
Llenadora de Botel!a - Operacidn y Ajuste
Producto Terminado - Prueba de Controll' , :
Coronadora - Operacidn y Ajuste -lv;;' ?&_‘ fi?
Mezclador de Botella =- Operacidn y Ajustef'fj?‘?“;iﬁfp
Producto Terminado - lnspeccnon Visual, :   ’
Distribucidn . : : ;‘,_far R 35
Mdquina de Inspeccidn de Beb!da‘-fOperéclén e

y Ajuste ' ‘ 36

Transportadores de Cajas y Botella - Opera-

cidn y Ajuste 37
Empacadora - Operacidn y Ajuste 38
Paletizador - Operacién y Ajuste 39
Limpiador de Cajas - Operacidn y Ajuste Lo

Paquetes de Producto Vacios - Manejo Interno,

Movimientos y Almacenamiento b



ASIGNATURA:DE' ENTRENAMIENTO

‘Equipo, Calentador =" Ope
SiﬁﬁﬁmaﬁPropbrCibhddd'
 y?ﬁantenimiento‘

Equipo de Limpieza - Oﬁé



SU PRODUCTO AYER Y HOY:

Asignacion NO l

%g[jfugrrujcﬂ

Apoyo de Entrenamiento:

Pasos

Aprender que materiales van dentro de una botella de Coca -Cola.
(Filme al hombre) (hombre a hombre) Ayuda 1.

Aprender como y cuando tu compafifa tuvo sus comienzos. (Filme
al hombre) (Manual al Hombre) Ayudas 2 y 3

Aprender como tu compaiifa se inicidé en la venta de botellas

en sus comienzos, y como ha crecido la industria embotelladora
desde entonces (Manual al Hombre) '



SU COMPARIA-

Asignacion N° 2

Pasos

a. Aprender como se inicié su compafia y como ha crecido a
través de los afios. (Hombre a Hombre).

b, Aprender los beneficios que su compaifa le ha proporcionado
en relacidén con seguros, vacaciones, dias festivos, etc.
Aprenda como puede ud, recibir dichos beneficios. (Hombre
a Hombre)

¢+ Aprendasr como podria ud, contestar a las siguientes pre-
guntas sobre su compaifa, si un amigo o vecino le pregun-
tara: ‘

° Como se embotella su producto?

° Como se vende su producto?

® Que servicios estdn disponibles para
los consumidores?

° Qulén es el Gerente de su planta?
Quién es el Gerente de Ventas?
El Gerente de Produccidn? Gerente de
Refrigeracidon? Gerente Administrati-
vo?

(Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre)
d. Aprender las responsabilidades de su departamento. (Hombre

a Hombre)

Explique a su instructor, ya sea por 'escrito u oralmente,
las responsabilidades de su departamento (Hombre a Hombre)
(Experiencia a Hombre)



SU COMPARIA

Asignacion NO 2

(Tiempo)

Apoyo de Entrenamiento

Pasos_

Visite otros departamentos en la planta y aprenda las res-
ponsabilidades de cada departamento. Especificamente,
aprenda aquella parte de su trabajo que esté directa o in-~
directamente relacionada con su departamento (Experiencia
a Hombre) {Hombre a Hombre).

Apreder las politicas de su compafifa y sus objetivos genera-
les. Aprenda como se considerardn estos objetivos en el tra-
bajo que ud. hard. (Hombre a Hombre)

Aprender la organizacién general de su compaiifa y la organi-
zacién especifica de su departamento. (Hombre a Hombre).



SU TRABAJO .

Asignacion N© 3

Pasos

Aprenda el trabajo a llevar a cabo en otras dreas de su
departamento (Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre)

Aprenda las funciones que ud., tendrd que desempedar. Apren-
da las tareas generales y la responsabilidad envuelta en
ellas, (Hombre a Hombre) (Manual a Hombre)

Aprenda porque su area de trabajo, sus herramientas y equipo
deben ser limpios y ordenados y porqué su apariencia perso-
nal es importante para ud. y su compafifa. (Hombre a Hombre)

Explique al instructor las funciones que ud. tiene asignadas .,
y las tareas generales y responsabilidades envueltas,
(Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre)

Expliqgue como, en su opinidn, lo siquiente se verfa afectado
por la manera en que ud. lleve a cabo su trabajo:

Costo de produccidn

La Catidad del producto

Buena voluntad del consumidor
Ventas '

Crecimiento futuro de la compatia

o o 0o ¢ ©

(Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre),

—



MATERIALESSOPERADOS MANUALMENTE

EQUIPO DE MANEJO - OPERACION 1
Apoyo de Entrenamiento .

° Ayuda 1, =“Instrucciones de Ope
® Ayuda 2= L(brgfq§>4ej$gguf}d

Pasos

a. Familiaricese con el equipo que usari. (Manual a Hombre)
(Hombre a Hombre) Ayuda 1. ’

b. Aprenda las reglas bdsicas de sequridad que deben usarse
cuando se opere el equipo. (Manual a Hombre) {Hombre a
Hombre) .

¢. Aprenda a cargar, descargar y mover una carga con el equipo.
" (Hombre a Hombre ‘ :

d. Practique la carga, movimientos y descarga. {Experiencia a
Hombre) . ,



MATERIALES OPERADOS
EQUIPO DE MANEJO - OPERACION Y- MANTENIMIENTO

Asignacion N©O 5

(Tiempo)

Apoyo de Entr‘enamié:ﬁﬁé'_'

Ayuda 1 -'thtfﬁgc]ones‘dé%Edﬁﬁbé_@é?

Pasos

Familiaricese con el equipo de potenc:a que ‘usarg. (Manual a

Hombre) {(Hombre a Hombre)

Aprenda las reglas bdsicas de seguridad que deben observarse
cuando se opere el equipo de potencia,

Aprenda como manejar el camidn. Aprenda como manejarlio en
reversa y al dar vuelta en esquinas.{(Hombre a Hombre)

Aprenda como hacer la rutina de inspeccidn semanal, manteni-~
miento y lubricacidn del equipo. Haga ésto. (Manual a Hombre)
{Hombre a Hombre).



MANEJO DE JARABE . oo
ALMACERAMIENTO .Y ROTAC

Asignacion NO 6

Pasos

Aprenda- la importancia de las buenas condiclones de almacena-
miento 'y la rotacidén adecuada del jarabe, para la venta del
producto. (Manual a Hombre) {Hombre a Hombre)

Aprenda como usar los simbolos del tambor de jarabe para al-
macenar y rotar los tambores de jarabe completos.

Aprenda como distinguir entre Pre-mezclado y tambores de.bo-

tella de jarabe y aprenda donde se almacena cada tipo de ja-
rabe, (Hombre a Hombre)

Aprenda como manejar 'y mover un tambor de jarabe sin lasti-
marse ud. mismo. (Hombre a Hombre)

Explique a su instructor como trasladar correctamente, alma- .
cenar y rotar el jarabe. {(Experiencia a Hombre)

Aprenda como se manejan los tambores de jarabe vacios, como
se almacenan y como se embarcan. (Hombre a Hombre)



Asignacion N@ 7

LIMPIEZA- PARACTICAS Y PROCEDIMIENTOS - - [Tiempo]

Apoyo de Entrenamienta ____

Ayuda 1f;7ﬁahﬁaliﬂeiP?qducéiéné‘:

Ayuda 2 'téréjkfa'sqbfe,ageh{e
Ayuda 3 cc : —
Ayuaﬁf

Ayuda

Pasos

a. Aprenda porqué es importante mantener el equipo y su drea de
trabajo limpia y ordenada. (Hombre a Hombre) (Mnaual a Hombre)

b. Aprenda lo siguiente acerca del equipo y la drea de-la que ud.
es responsable,

Tipo y cantidad de agente limpiador a usar.
Frecuencia con que debe limpiarse
Las superficies que deben limptarse

° El método de limpieza

{Manual -a Hombre) (Hombre a Hombre)

¢, Haga un programa de limpieza para tener una referencia de co-
mo limpiar el equipo del que ud. es responsable. (Experiencia
a Hombre).

d. Revise su programa con el instructor y demuéstrele que ud. sa-
be limpiar adecuadamente el equipo. {Hombre a Hombre)
(Experiencia a Hombre).

e. Aprenda que puede ud. hacer para conservar su &rea dec trabajo
limpia vy en orden. {Hombre a Hombre).

f. Demuestre que puede ud. conservar su drea de trabajo limpia vy
en. orden. (Hombre a Hombre) (Expericncia a Hombre),



Asignacion N9 _ 8

B T (Tiempo)
SISTEMA PROPORCIONADOR DE JARABE - OPERACION S

Apoyo de _‘Entr‘enamiehté

de Produccion

Ayuda | 7,Nanual
Ayuda 2 =~

Ayuda 3=
Ayuda & = Ret

Pasos

a. Aprenda e! nombre y el propédsito de las partes
proveedor de jarabe. (Manual a Hombre) (Homb'

b, Aprenda como introducir el jarabe en elb isten rov oh.
{Manual a Hombre) (Hombre & Hombre)

¢. Muestre a su instructor que ud. sabe com
rabe al sistema proveedor. ”

d. Aprenda como vaciar el sistema de rovnsion y'como SiRA xat)on
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre? ' ‘




SOLUCIONES SANEADORAS - PREPARACION Y APLICACION:

Asignacion N® 3

(Tiempo)

Apoyo détE_ntPenamient‘o'

'~ Manual de Produccidn

Ayuda 1

Ayuda 2 - Recipiente de 5 galones,

Ayuda 3 - ‘Compuesto limplador. '

Ayuda 4 - Compuesto Clorhfdrico

Pasos

a. Aprenda porqué los procedimientos_deflihpieza efectivos son

esenciales para la produccidn de un producto de buena cali-
dad. {Manual a Hombre) ' :

Aprenda los tres pasos para la limpieza. (Manual a Hombre)
{Hombre a Hombre)

Explique porqué es necesario limpiar antes de la cloridacién.
(Experiencia a Hombre) :

Aprenda como preparar una solucidn limpiadora y hacer cinco

galones. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) {Experiencia a -
Hombre)

Aprenda porqué el cloro es utilizado y como la fuerza de las
soluciones y el tiempo de contacto pueden afectar los metales.
(Manual a Hombre) {(Hombre a Hombre)

Aprenda como preparar una solucidn clorhidrica de 5% de con-

centracidn y hacer un galén de ella. (Manual a Hombre) {Hom-
bre a Hombre) (Experiencia a Hombre).



e
f———C e S ]

Asignacion N© 1o

([ Tiernpo]

Apoyo de Entrenamiento

Pasos

a, Aprenda las razones por las cuales es esencial limplar el equipo
del cual es ud. responsable, (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre)

b. Aprenda el procedimiento y la fuerza de las soluciones que debe
utilizar al llevar a cabo los tres pasos necesarios para la lim-
pieza del equipo del que es ud. responsable. (Manual a Hombre)
(Hombre a Hombre).

c. Haga la solucidn limpiadora.y dsela para limpiar el equipo.
(Experiencia a Hombre).

d. Haga la solucién clorinado y Gsela para clorinar el equipo
(Experiencia a Hombre).

e. Aprenda cuando debe limpiar y clorinar el equipo del que es ud.
responsable. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).



FILTRO Y PURIFICACION DE-AGUA =

Asignacion .N© )

(==

(Tiernpo)

EQUIPO - OPERACION ~ ]
Apoyo de Entrenami

Pasos

Ayuda
Ayuda -
~Ayuda

entc

Ayuda{;

Aprenda el propésito del filtro de arena, el carbdn puriflicado
y el filtro de agua. {Manual al Hombre) (Hombre a Hombre).

Aprenda la construccidén y operacidon del filtro de arena, el
pulidor de carbgn y el filtro pulidor. (Manual a Hombre)
{Hombre a Hombre) .

Explique a su instructor el flujo del agua a todas las plezas
del equipo de filtro y purificacidn. Etiquete cada parte y
déle una funcidén. (Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre)

Pprenda como hacer y registrar los resultados de las siguien-
tes pruebas de agua después del punificador de carbén:

Sabor
Residuos de Cloro
° Claridad

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) (Filme a Hombre)

Practique efectuando y registrando resultados de las pruebas
despues del purificacor de carbén., (Experiencia a Hombre),

Aprenda la colocacidén de las vdlvulas, pruebas, etc. que se
requiere para hechar a andar el equipo de purificacion y fil-~
tro. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre)



Asignacion NC 1

FILTRO Y PURIFICACION DE AGUA

(Tiempo)
EQUlPO - OPERACTON T .

Pasos

g. Aprenda como y cuando retrolavar el equipo de flltro y puri-
ficacién. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

h. Aprenda como recargar el filtro de arena y el purificador de
carbén. {(Hombre a Hombre) (Manual a Hombre). :

i, Demuestre que ud, sabe como operar el equipo de flltro y puri-
ficacidén. (Experiencia a Hombre).



Asignacion N©° 12

TRATAMIENTO QUIMICO. DEL AGUA
EQUIPO .- OPERACION ! E
AJUSTE Y MANTENIMIENTO 0

TTiermpor

Pasos

a. Aprenda porque es necesario tratar quimicamente el agua del
producto. {Manual a Hombre).

b. Aprenda que compuestos quimicos estdn siendo afnadidos al agua
y el propésito de cada uno de ellos. (Manual a Hombre)
(Hombre a Hombre).

c. Aprenda el propdsito de los alimentadores quimicos, de las
partes eléctricas y mecinicas del sistema de tratamiento de
agua y como operan. (Hombre a Hombre) (Manual a Hombre)

d, Haga un diagrama de la estructura mecanica del equipo de tra-
tamiento. Etiquete cada parte y describa como trabaja.
(Experiencia a Hombre)

e. Aprenda los procedimientos de inicio y los chequeos diarios
de mantenimiento que se hacen al equipo de tratamiento quimi-
co. (Hombre a Hombre) {(Manual a Hombre).

f. Demuestre que ud. puede llevar a cabo los procedimientos de
inicio y los chequeos diarios de mantenimiento que se hacen
al equipo de tratamiento quimico. (Experiencia a Hombre).

g. Aprenda como hacer y registrar las pruebas de control de ope-
racion quimica necesarias.

i, Aprenda como interpretar los resultados de las pruebas, (Ma-
nual a Hombre) (Hombre a Hombre).



EQUIPO SUAV|ZADOR DE AGUA - OPERACION, AJUSTE Y -
MANTENIMIENTO : T RREH SRR

Asignacion N© 12

(Tiempol

Apoyo deEntr*enamtento

Pasos

Aprenda como controlar y ajustar:

La velocidad del flujo de agua cruda.
La base de carga v la dosis de alimentacidn de qunmicos.
Los sedimentos en el tanque de tratamiento quimico.

(Manual a Hombre) {(Hombre a Hombre)

Del resultado de las pruebas quimicas, se hacen los ajustes

necesarios que se indican, conforme se necesitan en la base

quimica de carga, la dosis de alimentacidn de quimicos o los
sedimentos. (Experiencia a Hombre).

Escriba & explique las pruebas que se le hacen al agua, la
frecuencia con que se realizan, como se interpretan los re-
sultados en cuanto a alimentacidn de quimicos y que controles
existen en la planta de tratamiento que afectaran la alimen-
tacién de quimicos. (Experiencia a Hombre).

Aprenda donde y cuando se realiza el siguiente mantenimiento:

Limpieza y pintura del interior del equlpo
Engrasar los motores y engranajes.

o

{(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre),



Asignacion NO 13

B 1
—— s

EQUIPO SUAVIZADOR DE AGUA ~ QPERACION, S (Tiempo)
AJUSTE Y MANTENIMIENTO c Ll ‘

Apoyo . de Entr*ehami_e‘nto e
° Ayuda b= Manual de Producclon‘
° Ayuda 2 lnstrucclones de. 0peracton;

e Eégipo defnahbfacﬁura.f
° Ayuda 3 -'Equipo de Prueba de DU e

Pasos R

a. Aprenda porque se utiliza el equipo suavizador: de agua.
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

b. Aprenda como trabaj a gada parte del equipo suavizador de
agua (Manual a Hom (Hombre a Hombre).

c. Aprenda como arrancar 9 operar el equipo suavizador de
agua. (Hombre a Hombre) {Manual! a Hombre)

d. Aprenda como realizar la prueba de dureza para controlar
el equipo suavizador de agua. (Hombre a Hombre)} (Manual a
Hombre).

e, Aprenda como retrolavar el equipo suavizador de agua.
(Hombre a Hombre) (Manual a Hombre).

f. Aprenda como regenerar el suavizador de agua. (Hombre a
Hombre) (Manual a Hombre).

g. Realice cada uno de los siguientes pasos y explique lo que
estd haciendo cuando lo haga:

Arranque y opere el suavizador de agua
Haga la prueba de dureza

Retrolave el equipo

Regenere el suavizador

s © o o

{Experiencia a Hombre)



Asignacion N© 4

e —
=

e e | (Tiempol
LUBRICACION - PRACTICAS Y PROCEDIMIENTOS  ° .

Apoyo c:leEnt enamient

;hfé;,ﬂé'Equipo.

Pasos

a. Aprenda la importancia de una buena lubricacién para el fun-
cionamiento del equipo, la vida del equipo y la operacidn de
produccidn en general, (Manual a Hombreg (Hombre a Hombre)

b. Aprenda lo siguiente del equipo del cual es ud, responsable:

Los tipos de lTubricantes a usar

La frecuencia de lubricacién

Los puntos a ser lubricados

La cantidad de lubricante a usar

Como aplicar el lubricante a las piezas de
unidn,

¢ o g o o

(Manual a Hombre} (Hombre a Hombre).

¢. Haga una grdfica de lubricacidn para su referencia al lubri-
’ car este equipo.

d, Revise su grafica de lubricacién con su supervisor y demués-
trele que ud. sabe como y cuando lubricar el equipo.
(Experiencia a Hombre).



Asignacion N° 15

e e e

- (Tiempo)

Ayuda -1 ial jucc s

lAyuaégi‘“ pjééfamaﬁdqf?#ffﬂ;fﬁf
e AYQdaf3; :ﬁé§pjédor?dé¥p0é $
° Ayuda 4 -'Herramientas Necesarias: 3
° quda‘5‘7VJhstrudéfoHééfdéi'FéprLcahméfﬁara

Lo 00, e S L
° Ayuda 6 - éggtrucclones del Fabricante‘pafé'gle_r}f]éédqr?de
) S v

Ayuda 7 - Elementos de Reemplazo para el Pdrifféﬁdpr deﬁcoz.

® Ayuda 8 - Solucidn Limpiadora para el Purificador de COZ.'

Pasos

a. Aprenda por qué el didxido de carbono se usa en el embotella-
do de su producto. (Manual a Hombre).

b, Aprenda los tres tipos de didxido de carbono que hay dispocni-
bles comercialmente y el tipo que estd usando nuestra planta.

c. Aprenda los nombre y los propdsitos de todas las partes de!
sistema de CO de los tanques de almacenamiento de C0, al
carbonatador.” Localice estas partes. (Manual a Hombré)
(Hombre a Hombre) ‘

d. Haga un diagrama y etiquete cada parte del sistema de CO,.
Liste el propésito de cada parte. (Experiencia a Hombre)?

€. Aprenda como trabaja un regulador vy comé ajustarlo. (Manual
a Hombre) (Hombre a Hombre)

f. Demuestre que ud. sabe como poner y ajustar el regulador pa-
ra presiones de operacién adecuadas. (Experiencia a Hombre)

g. Aprenda como opera el calentador de 002 y como ajustarlo.
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

h. Aprenda como trabaja el purificador de CO (Manual a Hombre)

2"
i. Aprenda como y cuando limpiar el purificador y reemplazar Jlos
elementos (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre),



Asignacion N© 15

(Tiempo)

SISTEMAS DE -F‘°~Vz‘i °EEkA'C'fli.éfNa_f"”

Pasos

J+ Demusstre a su instructor que ud. sabe como't
ficador de €0, vy como mantenerlo, Co e

Aprenda las pos:bles causas de lo 5|gU|ente, y la accnon
correctiva que debe tomarse:
° Congelamiento en el Requlador
° Baja de Presidn en el Regulador
® Variaciones en la Presidn del Regulador

{Manual a Hombre) (Hombre a Hombre)



Asignacion N©° 16

SISTEMAS CILINDRICOS DE CO, (Tiempo)
OPERACION Y MANTENIMIENTO = ' '

Apoyo de Entrenamiento

Pasos

fl de Produccion

Aprenda la construccidn interna y el disefo de un cilindro
de C0,, las vidlvulas del cilindro y las medidas de seguri-
dad disefiadas para todo el equipo de COZ'

Aprenda los métodos de seguridad aprobados que deben ser
usados para prevenir cualiquier dafio personal o a alguna
propiedad, cuando los cilindros de C0, son:

Trasladados Calentados

° Abiertos ° Llenados
° Cerrados ° Almacenados llenos o vacTos
Discuta lo anterlor con su Instructor. (Manual a Hombre)

(Hombre a Hombre).

Aprenda como determinar el peso actual del CO2 en los ci-
lindros. (Hombre a Hombre).

Practique el trasiado, almacenado y peso de los cilindros
de €O0,. (Experiencia a Hombre).

Aprenda como probar cada cilindro de CO de modo que no
tenga ningidn olor antes de conectarlo a% suministrador di-
verso. (Hombre a Hombre).

Aprenda como conectar y desconectar los cilindros de CO
del suministrador diverso., (Manual a Hombre) (Hombre a
Hombre) .

2



. » D
Asignacion N© 16

SISTEMAS CILINDRICOS DE CO, (Tiempo)
OPERACION Y MANTENIMIENTO

Apoyo de Entrenamiento

Pasos

Practique como conectar y desconectar los cilindros de CO2
del suministrador diverso. (Aseglirese de checar que no

hayas olor en

Aprenda como
tema (Manual

Aprenda como
libra de gas

Practique el

€0, utilizado. (Experiencia a Hombre

cada cilindro). (Experiencia a Hombre).

detectar y corregir las fugas de CO2 en el sis-
a Hombre) (Hombre a Hombre).

calcular 'el rendimiento de €O, en cajas por
utilizado. {(Hombre a Hombre} %Manual a Hombre).

cadlculo de rendimiento gor caja por libra de



SISTEMA L1QUIDO DE CO g
OPERACION Y MANTENIMIENTO = . ..

Asignacion NO 18

) (Tiermpo)

Apoyo de Entrensmiento,

e L

° Ayuda 1- = Manual de Produccidn .

° Ayuda:2 - Instrucciones de Operacién.de iby ‘tel

° Ayuda 3 - Dlagrama de Equipo = A

® Ayuda b - Solucidn de Jabén,

Pasos

a. Aprenda como el sistema de almacenamiento de €0 lfquido es
construido y como opera. {(Manual a Hombre) (Hofibre a Hombre

b. Aprenda como calcular ta cantidad de CO2 recivido y como re-

"~ gistrar estos datos. :

¢. Aprenda como llevar a cabo los procedimientos diarios del
sistema de suministro de COZ‘

d. Practique poner el sistema en operacidn., (Experiencia a
Hombre) . ‘

e, Aprenda como detectar y corregir fugas en el sistema de COz.
{(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

f. Aprenda como calcular el rendimiento de CO2 en cajas por li-
bra. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre)

g. Aprenda la frecuencia y los métodos utilizados para limpiar

el recipiente de C02. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre}.



CORONAS ~ MANEJO Y ALMACENAMIENTO -

Asignacion N© ___1s

b

 (Tiempo)

Apoyo de Entrenamiento .

° Ayuda | -“MqﬁuélidéwﬁQﬁéjdﬂyiA1hacen6je_”

° Ayuda‘2,¢mk&ﬁ{doffdékgélis;déﬂCQfona

Pasos

Aprenda la importancia del buen . manejo y almacenado de co-
ronas. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Aprenda la manera correcta de manejar y alnmacenar coronas.
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Explique a su instructor como deben manejarse y almacenar-
se las coronas. (Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre).

Aprenda como descargar y transferir coronas del transporta-
dor al drea de almacenamiento.

Practique .1a descarga, transportacidn y almacenamiento de
coronas. (Experiencia a Hombre),

Aprenda como abrir las cajas de corona y vaciar las coronas
en e} coronador. {Hombre a Hombre).

Aprenda como, - por qué y cuando se remueven las coronas del
coronador y como se almacenan., ' {Hombre a Hombre).

Remueva las coronas del coronador y almacénelas. (Experien-
cia a Hombre).



Asignacion N© 20

o e et
o ]

DEAREADOR - OPERACION- Y AJUSTE (Tiempo)

° Ayuda 2 - Instrucciones de Operacién’de’ Equipo del Fabricante.

Pasos

a,

Aprenda por qué el agua para embotellar es deaereada.
{Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Aprenda como trabaja el deareador para remover el aire
del agua para embotellar, (Manual a Hombre) {(Hombre a
Hombre) .

Aprenda las partes del deareador y el propbsito de cada
una,

Aprenda las precauciones de seguridad que se deben obser-
var cuando se trabaja con el deareador para prevenir
accidentes personales o dafios a una propiedad.Hombre a Hombre).

Haga un esquema del deareador y explique como trabaja.
(Experiencia a Hombre).

‘Aprenda como arrancar y apagar el deareador. (Manual a Hom-

bre) (Hombre a Hombre).

Opere el deareador, incluyendo el arranque y el paro.
(Experiencia a Hombre), :



ENFRIADOR DE AGUA -

Asignacion N©° 21

N PEEARRA = (Tiermpo)
OPERACION Y 'AJUSTE T
Apoyo de Entrena
° Ayuqéiz In; C “_ er e Egp[po@@éllFabri-

Pasos

Aprenda el propdsito del enfriamiento de agua y como obte-
nemos refrigeracidn mecdnica. (Hombre a Hombre) (Manual a
Hombre) .

Aprenda como trabaja el sistema de enfriamiento de agua.
(Hombre a Hombre) (Manual a Hombre).

Aprenda las precauciones de seguridad que deben observarse
cuando se trabaja con el enfriador de agua para prevenir
accidentes personales o dafios a la propiedad.

Aprenda el nombre y localizacidn de cada una de las partes
y controles en el sistema de enfriamiento de agua y apren-
da como trabajan. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Haga un esquema del sistema enfriador y explique por escri-
to o oralmente como trabaja. Aseglrese de incluir todas
las partes y controles del sistema. (Experiencia a Hombre).

Localice los recursos de seguridad tanto mecdnicos como
eléctricos que se utilizan en el sistema de enfriamiente
de agua y aprenda como trabajan. (Manual a Hombre) (Hombre
a Hombre},

Aprenda como arrancar, operar y parar el sistema de enfria-
miento de agua. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).



Asignacion NP )

ENFRIADOR DE AGUA R T ——

OPERACION Y AJUSTE

Apoyo de,’Enﬁ‘:ﬁé‘rﬁami"e;mtc‘){ '

Pasos

h. Demuestre que es ud, capaz de arrancar, operar y parar el
sistema de enfriamiento de agua. (Experiencia a Hombre),

i. Aprenda que condiciones de operacidn pueden causar los si-
guientes problemas:
® Temperatura del agua de embotellado variante
durante el dfa de operacidn.
La temperatura del agua de embotellado es
constante pero estd mis caliente de lo normal.
° El enfriador se queda sin agua.
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre)

Aprenda como localizar y corregir los problemas menciona-
dos anteriormente. {Manual! a Hombre) (Hombre a Hombre).



Asignacion NO 22

CARBONATADOR (Tiempo)
OPERACION Y AJUSTE ‘

Apoyo de Entrenamiento

° AYUDA 1 - MANUAL DE PRODUCCION

° AYUDA 2 - INSTRUCCIONES DE OPERACION DEL FABRICANTE
" DEL EQUIPO

Pasos

a. Aprender por qué el agua que se usa para embotellar
debe carbonatarse. (Manual a Hombre) (Capacitador a
Hombre) Ayuda 1

b. Aprender cOmo el agua es carbonatada. Aprender la
importancia de la relacidn entre la temperatura del
agua y la presién de C0, en el carbonatado.

(Manual a Hombre) (lnstfuctor a Hombre) Ayuda 1

c. Aprender las partes del carbonatador y cbémo trabaja.
(Manual a Hombre) (lInstructor a Hombre) Apoyo 2

d. Hacer un esquema de! carbonatador, ilustrando cada
parte de que consta y cémo trabaja. (Experiencia a
Hombre)

e. ‘Aprender los procedimientos de '"ARRANQUE'" y ''PARO"
del carbonatador. (lInstructor a Hombre) .

f. Aprender las precauciones de seguridad que deben
observarse cuando se trabaja con el carbopatador pa-
ra prevenir dafios personales o al propietario.
{Instructor a Hombre)

g. Demostrar que se es capaz de arrancar y parar el
carbonatador. (Hombre a Instructor) {(Experiencia a
Hombre) : .

h. Explicar las causas y correcciones de los siguientes
problemas:



Asignacion N©° 22

CARBONATADOR - ' (Tiempo)
QPERACION Y AJUSTE

Apoyo de Entrenamiento _

La carbonatacidén del producto terminado
es normal, pero hay una repentina merma
de agua carbonatada en la llenadora,.

La relacidn entre la temperatura y presion
del carbonatador es satisfactoria, pero

la carbonatacidn del producto terminado

es baja y variada y continilla bajando
durante el dia de operacidn.

Presiones excesivamente altas son requeri-
. das para obtener la carbonatacidn apropia-
. da. ’ :

(Experiencia a Hombre)



DESEMPACADORA

OPERACION Y AJUSTE

Asignacion N©O 23

(Tiermpo)

Apoyo de Entrvvensmiento

® AYUDA 1 -~ INSTRUCCIONES DE OPERACION DEL FABR!CANTE

Pasos

- DEL. EQUIPO

Aprender las ventajas de usar una desempacadora du-
rante la operacién de produccidn. (Manual a Hombre)
(Instructor a Hombre) Ayuda 1

Aprender las precauciones de seguridad que deben ser
observadas durante la operacidn de la desempacadora
para prevenir dafos personales o al propletario,
(Instructor a Hombre)

Aprender cdmo la desempacadora retira las botellas
de las cajas y las descarga en el alimentador de la

lavadora. (Manual a Hombre) (Instructor a Hombre)
Ayuda 1

Aprender qué ajustes son necesarios en el mecanismo
de la desempacadora para eliminar...

° Botellas caidas del mecanismo que las le-

vanta, después de que han sido levantadas
de la caja.

Botellas que no han sido levantadas de la
caja

Botellas reunidas en una caja gque serén
‘removidas por la desempacadora

(Manual a Hombre) (lnstructor a Hombre) Ayuda 1



Asignacion NO 23

DESEMPACADORA ' (Tiermpo)
OPERACION Y AJUSTE

Apoyo de Entrenamiento

Pasos,

Aprender con qué controles y seguridades cuenta la
desempacadora. i .

ldentificar el uso.y localizacién de cada control y
seguridad, y cémo trabajan. (Manual a Hombre)
{Instructor a Hombre) Ayuda 1

Aprender qué ajustes o cambios son necesarios en la
desempacadora para manejar los diferentes tamafios de
empaque. (Manual a Hombre) {Instructor a Hombre)
Ayuda 1

Aprender cémo alimentar las cajas de botellas y/o
cajas de cartdn de la desempacadora. Operaria y
mantenerla proporcionando botellas al alimentador
de la lavadora mientras se hace la preinspeccidn
necesaria de las botellas usadas. (iInstructor a
Hombre)



ALIMENTACION DE LA LAVADORA

Asignacion N© 24

(Tiempo)

Apoyo de Entrenamiento

° AYUDA 1 - MANUAL DE PRODUCCION
° AYUDA 2 - DIAGRAMA ESQUEMATICO DE LA LAVADORA .
° AYUDA 3 - GRUPO MUESTRA DE BOTELLAS SIN LAVAR:

Pasos

- LAVABLES :
- NECESITAN TRATAMIENTO ESPECIAL -

Aprender por qué es importante la preinspeccidn a la
estacion alimentadora de la lavadora. (Manual a
Hombre) (lnstructor a Hombre). Apoyo |

Aprender las precauciones de seguridad que deben ser
observadas mientras se trabaja con el alimentador

.de la lavadora para prevenir dafos personales o al

propietario. (Instructor a Hombre)

Aprender cémo las botellas son lavadas por la lavadora.
(Manual a Hombre) {Instructor a Hombre) Ayudas 1, 2

Aprender cdémo inspeccionar, clasificar y enviar las
botellas al alimentador de la lavadora. (lnstructor a
Hombre)

Examinar el grupo muestra de botellas sin lavar y sepa-
rarlas en los siguientes grupos:

- Que pueden ser lavadas dentro de la lavadora

- Que necesitan tratamiento especial antes de
ser lavadas en la lavadora

- Que deben ser desechadas

(Experiencia a Hombre) Ayuda 3

. Demostrar que se puede trabajar en la estacldn alimenta-

dora de la lavadora e inspeccionar, clasificar y proveer
botellas a la lavadora. (Experienclia a Hombre) .



Asignacion N© 25

ALIMENTACION LAVADORA -~ INSPECCION (TlempO]
DISTRIBUCION Y LIMPIEZA DE CAJA:VACIA Y, :

Apoyo de Entrenamiento

a

°

Pasos,

AYUDA 1 - MANUAL DE PRODUCCION
AYUDA 2° - ENVASES RECHAZADOS
AYUDA 3. - GRUPOS DE ENVASES SELECTOS PARA INSPECCION Y

AYUDA &

CLASIFICACION

GRUPO DE CAJAS SELECTOS PARA INSPECCION Y
CLASIFICACION ' '

Aprender la importancia de una inspeccidn minuciosa

Aprender el método por el cual los envases son lava-
dos. {instructor a Hombre)

Aprender cdmo quitar la basura de la estacidn de
ltavado de envase. (lnstructor a Hombre)

Practicar el lavado de envase en esta estacidon en la

- 1inea de produccidn. (Experiencia a Hombre)

Inspeccionar, limpiar y clasificar los envases en

‘grupos muestra.




Asignacion NO 26

LAVADORA DE BOTELLA , (Tiermpo)
QPERACION Y AJUSTE

Apoyo de Entrenamiento

o AYUDA 1 - MANUAL DE PRODUCCION . - : L
° AYUDA 2 - INSTRUCCIONES DE OPERACION DEL“FABRfCANTE DEL
EQUIPO
° AYUDA 3 - SOLUC|0N npn
° AYUDA 4 - LAS HERRAMIENTAS COMO REQUIS!TO
Pasos

a. Aprender qué se espera de una buena operacidn de
lavado de botellas. (Manual a Hombre) Ayuda !

b. Aprender las precauciones que se deben observar a fin
de evitar dafios personales o al propietario cuando
se trabaja con }a lavadora de botellas. (linstructor
a Hombre) .

c. Aprender el uso del pre-enjuague, localizar e iden-
tificar las partes de la seccidon de pre-enjuague y
cémo trabajan. (Manual a Hombre) (instructor a Hombre)
Ayuda 2

d. Aprender cdmo arrancar, operar y parar el pre-enjuague,
(Manua!l a Hombre) (lInstructor a Hombre) Ayuda 2

e, Aprender los ajustes que pueden hacerse en las partes
del pre-enjuague para lograr una operacidn satisfac-
toria. (Manual a Hombre) (iInstructor a Hombre)

. Ayudas 2,4
f. Demostrar al Instructor que se es capaz de arrancar,
operar, ajustar y para el pre-enjuague. (Experiencia a
Hombre)

g. Aprender el uso de los compartimientos de lavado.
{Manuat a Hombre) Ayudas 1, 2

h. Aprender el nombre y localizacidn de las partes de
un compartimiento de lavado y cOmo trabajan. (lnstructor
a Hombre) (Manual a Hombre) Ayuda 2



Asignacion N°O 26

(Tiermpo)

LAVADORA DE BOTELLA - OPERACION Y AJUSTE

Apoyo de Entrenamiento

Pasos

Aprender el uso del enjuague final, localizar e
identificar las partes de que consta la seccidn de
enjuague y aprender a manejarlas. (Manual a Hombre)
{nstructor a Hombre) Ayuda 2

Aprender a usar la solucidn "P" para hacer las
pruebas de residuos de detergente en las botellas
lavadas. (Manual a Hombre) (instructor a Hombre)
Ayudas 1,3

Aprender qué ajustes o reemplazos pueden hacerse en
las partes de trabajo para que la seccidn de
enjuague final tenga una buena operacidn. (Manual a
Hombre) (Instructor a Hombre) Ayudas 2,

Aprender cémo arrancar, operar y parar el enjuague
final. (Instructor a Hombre) (Manual a Hombre)
Ayuda 2

Aprender la localizacidn de las sequridades de la
lavadora, como trabajan y cbmo se reinstalan.
(Manual a Hombre) (instructor a Hombre) Ayuda 2

Aprender qué hacer para limpiar ta lavadora al final
de cada dia de operacidn. {(Manual a Hombre) (lInstruc~
tor a Hombre) Ayuda 2

Aprender cdmo arrancar y parar las bombas, motores
y gufas que operan la lavadora. (Manua! a Hombre)
{Instructor a Hombre) Ayuda 2



Asignacion NO %6

| (Tiempo)
ULAVADORA DE BOTELLA ~ OPERACION Y AJUSTE

Apoyo de Entrenamiento

Pasos

p. Demostrar al Instructor que se puede arrapcar,
operar, parar y limpiar la lavadora, (Experlencia a
Hombre)



Asignacion N© 27
f—————

TANQUE DE BOTELLA Y PRODUCTO ;
SOLUCIONES LIMPIADORAS - REQUERIMIENTOS (Tiempo)
PREPARACION Y MANEJO

[ra—

Apoyo de Entrenamiento

° AYUDA 1 - MANUAL DE PRODUCCION

® AYUDA 2 ~- INSTRUCCIONES DE OPERACION DEL FABRICANTE
DEL EQUIPO DE LAVADO

° AYUDA 3 - INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA AJUSTES
DE LAVADO .

® AYUDA 4 - CUBIERTA PROTECTORA:
° AYUDA 5 - SOLUCION DEL EQUIPO DE PRUEBA DE LA LAVADORA
° AYUDA 6 - FORMA PARA REPORTE DE OPERACIONES DE PRODUCCION

Pasos
a. Aprender como y por qué son usados los equipos de
lavado. (Manual a Hombre) {Instructor a Hombre)
Ayudas 1,2
b. Apfender las precauciones a seguir cuando se usa

el equipo para evitar dafos personales o al propie-
tario. (Manual a Hombre) (lInstructor a Hombre)
Ayudas 1, 3, 4, 5

c.  Aprender los siguientes requisitos para las solucio-
nes de lavado..

° Tipo de equipo de lavado »
® Fuerza de las soluciones

° Temperatura de las soluciones .

° Tiempo de contacto de las soluciones

(Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) Ayudas 1, 2, 3

d. Aprender la localizacidn de la muestra del orificio
de salida y termdmetro de cada compartimiento de la
lavadora (Manual a Hombre) (!nstructor a Hombre)
Ayuda 2

e. Aprender cOme se hace la prueba de fuerza cdustica
y checar la temperatura de lsa soluciones de lavado
Aprender dénde y cobmo son registradas los resultados
de las pruebas y la frecuencia de las mismas
(Manual a Hombre) (lInstructor a Hombre) Ayudas 1, 2, 3, 6,7



Asignacion N© 27

BOTELLA Y TANQUE DE PRODUCTO (T'empOJ

SOLUCIONES LIMPIADORAS - REQUERIMIENTOS,

PREPARACION Y MANEJO
Apoyo de Entrenamiento

Pasos

f. Prueba las soluciones de lavado, registra los resulta-
dos y rep6rtalo§ a tu instructor. (Experiencia a Hom-
bre). Ayudas 2,6,7

Aprender por qué es necesario almacenar los envases de
componentes de lavado en un drea limpla, seca y fuera

del camino. Localiza esta drea en tu planta. {(Manual
a Hombre) (instructor a Hombre) Ayudas 1, 3

Explica a tu instructor las precauciones que debes
observar mientras manejas substancias céusticas.
(Experiencia a Hombre)

Aprender cdmo expresar el peso de los componentes
necesarios para dar a las soluciones de lavado la

fuerza correcta. (Manual a Hombre) (Instructor a Hombre)
Ayuda 2

Aprender a realizar una recarga completa para cada
compartimiento de la lavadora. (Instructor a Hombre)
(Manual a Hombre). Ayudas 2, 3

Demuestra a tu instructor que eres capaz de recargar los
compartimientos de la lavadora y mantenerlos a su fuerza
correcta. (Experiencia a Hombre) Ayudas 5, 6



-

BOTELLAS LAVADAS - INSPECCION .VISUAL'Y DISTRIBUCION

Asignacion NO 28

(Tiempo)

Apoyo de Entr*enar'ni'eht%o

Pasos

f.

Aprenda como sacar y distribuir las botellas mientrds traba-
ja en la estacidn de irnspeccién. (Hombre a Hombre).

Practique inspeccionando y clasificando un grupo selecto de
botellas en la estacidn de inspeccidn de botella lavada y
explique a su instructur por qué algunas botellas fueron re-
chazadas. (Experiencia a Hombre).

DE a su instructor las respuestas.a lo siguiente:

® Cufl es la importancia de una inspeccidn de botella lavada?

° Cudl es el patrén de vista que se utiliza en la inspeccidn
de botella lavada?

®° Cu&t es la posicidn de sentarse correcta que debe usarse
en la inspeccidn de botella lavada?

Qué actitud mental debe ud. tener para hacer un buen traba-

jo de inspeccidn de botella lavada?

(Experiencia a Hombre).



Asignacion NO 28

BOTELLAS LAVADAS '~ I'NSPECCAON VISUAL Y DISTRIBUCION (Tiermpo)

BOTELLAS LAVADAS RECHAZADAS
‘BOTELLAS HO-LAVABLES ‘
'~ BOTELLAS A SER RELAVADAS
S < BOTELLAS ROTAS T
“LITERATURA DEL FABRICANTE ACERCA DE LA LUZ
~DE INSPECCION F e

Fasos

a. Aprender por qué la inspeccién de botella lavada es
importante para la venta o (Manual a Hombre)
(Instructor a Hombre) “Ayuda 1

b. Aprender las precauciones de seguridad que deben obser-
varse mientras se trabaja en la inspeccion de botellas
tavadas para prevenir dafos personales y al propietario.
(tnstructor a Hombre)

¢. Examinar la estacidn de inspecci6n de lavado de botellas
y aprender el uso de:

® La luz de inspeccidn
° Reflector de cuello de botella
° Reflector

{(Hombre a Hombre)

d., Aprenda los requisitos necesarios para ser un inspector,
de botella lavada. {(Manual a Hombre} (Hombre a Hombre).

e. Aprenda como agrupar y distribuir las sigulentes botellas
en la estacidén de inspeccién de botella lavada

Necesitan atencidn especial
Necesitan ser relavadas

® Rotas

(Hombre a Hombre).



LLENADORA = OPERACION Y AJUSTE ~ =

Asignaciorn N© 3l

o 1
o=

s

 (Tiempo)

Practique el arranque, operacidn y paro de la lenadora.
{Experiencia a Hombre).

Aprenda que ajustes se hacen en la llenadora para cambiar
o ajustar la altura de llenado. (Manua! a Hombre)

Explique a su instructor las posibles causas y forma de
corregir las siquientes dificultades en el 1lenado. De
ser posible, demuestre la correccidn en la llenadora.

°Todas las botellas de la llenadora que no estan
siendo llenadas correctamente - estdn altas.

°Todas las botellas de la llenadora que no estdn
slendo llenadas correctamente - estdn bajas.

°La altura de llenado varfa de botells a botella.

°Botellas de la misma vdlvula de llenado espumeando
excesivamente.

°E) nivel de liquido en la cabeza de la llenadora
varfa durante un dia de operacidn.

°Botebdlas de una misma vdlvula de llenado no estdn
siendo ilenadas completamente.

“Botellas de una misma vilvula de llenado no estdn
desahogando.

{Experiencia a Hombre).



i i 0
Asignacion N 30

JARABE - AGUA EQUIPO DE MEDICION (Tiermpo)

OPERACION Y AJUSTE

i

Apoyo de Entrenamiento

° Ayuda 1 - Manual de Produccidn

® Ayuda 2 - Instrucciones deyOperaglén del Fabricantgbk)

Pasos 5 {

a. Aprenda por qué es importante conservar el equlpo medidor de
jarabe - agua en perfectas condiciones de operacidn.

b. Aprenda los nombres de las partes que componen el equipo
medidor de jarabe-agua, su prop6sito y como trabajan.
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

¢. Aprenda como se mide la cantidad de agua con el sistema
medidor de agua. ,

d. Aprenda como se controla el flujo y la cantidad de jara-
be. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre)

e. Aprenda como trabajan los controles para sincronizar la
proporcién de agua y jarabe. (Manual a Hombre) {(Hombre a
Hombre).

f. Aprenda que ajustes se pueden hacer al equipo para corre-
gir o cambiar el radio del jarabe. Aprenda como hacer
estos ajustes. {Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

g. Aprenda los nombres y la localizacidn de los controles
automdticos en el equipo medidor y como trabajan. (Manual
a Hombre) {(Hombre a Hombre).

h. Explique a su instructor que pasarfa en cada una de las
siguientes situaciones y que har{a ud. para corregirlas:
® Fallas eléctricas en el equipo.
Paro del flujo de jarabe en la fuente
de medicidn.

o

i
ity



i : @
Asignacion N 30

JARABE~AGUA

' (Tiempo)
EQUIPO DE neonc:on OPERACION v AJUSTE

Apoyo. de;*Erﬂthéfném_'zem;q :

FPasos

° Paro del flujo de agua en la

fuente de medicién.
Cambio en los resultados de las
pruebas del radio del jarabe.

o

(Experiencia a Hombre)

i+ ‘Aprenda los procedimientos de arranque, operacidn y paro
del sistema medidor de Jarabe agua. Demuestre a su ins-

-, tructor que ud. puede hacer ésto. (Manual a Hombre) {(Hom-
bre a Hombre) (Experiencia a Hombre),



Asignacion N©O 31

e————

(Tiempo)

LLENADORA = OPERACION:) (AJUSTE

Apoyo de Ent enamneht&_é

Ayuda 

° ! f‘HS@uéigﬁéfPfaaﬁ;E1bn:

° Ayuda 2 = lInstrucciones deﬂbbéiédl

° Ayddéi3?“3V51Vula§'deﬂ[léna66 i

° Ayuda k= Partes de Reparacl&h{déﬁﬂai0ﬁ39:7b

e AYUda 5 - Herramientas NN A
Pasos

a. Aprenda que hace una llenadora con respecto a lta precisidn
de medicidn, velocidad de operacidn, automatizacién y con-
trol de bebidas carbonatads. {(Manual a Hombre) (Hombre a
Hombre) .

b. Aprenda los 4 pasos bisicos de llenado. (Manual a Hombre)
(Hombre a Hombre).

c. Discuta con su instructor como los 4 pasos de 1lenado al
embotellar superan los siguientes problemas.

° Baja de presién,
° Agitacién,

° Control de nivel de llenado.

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre)

d. Haga un bosquejo o explique como se llevan a cabo los 4 pa-

sos de llenado en la llenadora. |Indique estos 4 pasos en
la llenadora cuando esté llenando botellas. (Experiencia a
Hombre) .

e. Aprenda como aplicar y mantener la presidn en la cabeza de
© 1a llenadora. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

f. Aprenda cual es la temperatura correcta de operacidén y cua-
les son los ajustadores de presién en la llenadora. (Manual
a Hombre) {(Hombre a Hombre),



LLENADORA - OPERACION Y AJUSTE

Asignacion N 3

-

U (Tiermpo)

Apoyo de Entrenamiento ...

Pasos _ -

Separe una valvula de llenado, identifique cada parte y
explique la funcidn de éstas en los 4 pasos de.llenado.

Con la vitvula de llenado completamente desmontada, apren-
da las las areas en las que ocurren problemas de llenado
mids frecuentemente y aprenda que trabajo se le tlene que
hacer a la vdlvula para corregir estos problemas. {Manual
a Hombre) (Hombre a Hombre)

Sin ta ayuda de ningun material de referencia, haga una lis-
ta de los problemas mds frecuentes en el 1lenado, tanto para
la vdlvula llenadora como para la cabeza de la llenadora.
Diga como corregirfa ud. estos problemas.

Aprenda las precauciones de seguridad que debe ud., observar
cuando trabaje con la llenadora para prevenir accidentes
presonales o dafios a la propiedad,

Aprenda los pasos que se deben dar para alistar la llenado-
ra para la operacién de llenado.

Aprenda los pasos que debe seguir para parar la llenadora
al final del dfa. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Aprenda como operar la llenadora durante el dfa. (Manual a
Hombre) (Hombre a Hombre).



LLENADORA - OPERACION Y AJUSTE -

Asignacion N© 31

= s

—
et
= —_—

(Tiempo)

Apoyo

de Entrenamiento

Practique el arranque, operacién y paro de la llenadora.
(Experiencla a Hombre).

Aprenda que ajustes se hacen en la llenadora para cambiar
o ajustar la altura de llenado., (Manual a Hombre)

Explique a su instructor las posibles causas y forma de
corregir Jas siguientes dificultades en el llenado. De
ser posible, demuestre la correccidn en la )llenadora.

°Todas las botellas de la llenadora que no estan
siendo llenadas correctamente - estdn altas.

°Todas las botellas de la llenadora que no estdn
siendo llenadas correctamente - estan bajas.

°La altura de llenado varia de botella a botella.

°Botellas de la misma vidlvula de llenado espumeando
excesivamente.

°El nivel de liquido en la cabeza de la llenadora
varfa durante un dfa de operacidn.

°Boteblas de una misma vdlvula de llenado no estdn
siendo llenadas completamente.

°Botelias de una misma vdlvula de llenado no estan
desahogando.

(Experiencia a Hombre).



ASignaciOn NG 31

L . (Tiempo)
LLENADGRA - OPERACION Y AJUSTE |

Apoyo de Entrenamiento _

Pasos

Aprenda que cambios y ajustes sebdeben Ilevar a cabo en

la llenadora para embotellar diferentes tamados de paque-
tes. {(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Haga todos los cambios y ajustes necesarios para embote-

lar los diferentes tipos de paquetes producidos. (Expe-
riencia a Hombre).



o o ,
Asignacion N 32

(Tiempo)

PRODUCTO TERMINADO - PRUEBA DE CONTROL

Apoyo de Entrenamiento

Manual de Produccidn

Instrucciones de Operacidn y Prueba del Fabricante
Equipo de Prueba de Jarabe. '
Probador de Carbonatacidn y Esquema de Carbonatacidn.
Altura de Llenado y Equlpo de Prueba para Cada Paquete.

Reporte de Operaciones de Produccidn,

que pruebas se hacen al producto terminado.
a Hombre) .

por qué es importante probar el producto terminado,
venta del producto y que pueden decirnos estas
acerca de la operacidn del equipo. {Manual a Hombre)
a Hombre) .

los stdndares de calidad del producto terminado.
a Hombre) (Hombre a Hombre).

como hacer, interpretar y registrar las pruebas de
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Haga las pruebas de jarabe. Registre e interprete los re-
sul tados. (Experiencia a Hombre).

como hacer, reglistrar e Interpretar la prueba de’

contenido de carbonatacidén en el producto terminado.

a Hombre) (Hombre a Hombre).

Haga 1a prueba de contenido de carbonatacidn., Registre
e interprete los resultados,

° Ayuda 1l
° Ayuda 2
° Ayuda 3
° Ayuda 4
° Ayuda §
° Ayuda 6
Pasos
a. Aprenda
(Manual
b. Aprenda
para la
pruebas
{Hombre
¢. Aprenda
(Manual
d. Aprenda
jarabe.
e,
f. Aprenda
(Manual
g,
h.

‘Aprenda como hacer, registrar e interpretar las pruebas
de altura de llenado. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Haga las pruebas de altura de Ilenado. Registre ¢ inter-~
prete los resultados. (Experiencla a Hombre),



Asignacion NO© 33

, . (Tiempo)
CORONADOR - OPERACION, Y AJUSTE

Apoyo de Ent

° Ayuda 1 = Manu
° Ayuda 2.-'ins

ab?{qéﬁtg.ﬁ

Pasos

a. Aprenda el propdsito del coronador y como opera. (Manual

a
Hombre} (Hombre a Hombre).

b. Aprenda las precauciones de seguridad que debe observar
cuando trabaje con el coronador para prevenir accidentes
personales y dafio a la propiedad. ({(Hombre a Hombre).

c. Examine el coronador y aprenda como trabajan las partes pa-

ra proteger, seleccionar y alimentar coronas. (Manual a Hom-
bre) (Hombre a Hombre).

d. Explique a su instructor que problemas en el coronado pueden
resultar de las siguientes condiciones:
® La carrillera del coronador no estd alineada.
ta carrillera del :coronador tiene una cantidad exce-
siva de polvo de corona en €1.
Lta placa deflectora en la tolva del coronador, muy alta.
° El limpiador del coronador no opera correctamente.

4]

{Experiencia a Hombre)

e. Aprenda como trabaja la cabeza del coronador. (Manual a
Hombre) (Hombre a Hombre).

f. Haga un esquema de la cabeza del coronador y etiquete cada
parte, o use el diagrama en el manual de produccidén. Ex~

“pligue a su instructor como trabaja la cabeza de! coronador.
{Experiencia a Hombre).



Asignacion NO 33

CORONADQR -~ OPERACION Y AJUSTE.

Apoyo de E—htﬁehamiehtﬁff S

Pasos

g. Aprenda como prender, operar y parar el coronador. (Hombre a
Hombre) (Manual a Hombre). .

h. Demuestre que ud. puede arrancar, operar y parar el corona-
dor (Experiencia a Hombre).
i. Aprenda como corregir las siguientes condiclones:
. :

° Rotura excesiva de botella,

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).
J. Aprenda que ajustes se hacen al coronador.para que opere con

diferentes tamafios de paquetes. Haga estos ajustes. (Manual
a Hombre) (Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre).



MEZCLADOR DE BOTELLA - OPERACION Y AJUSTE

. . D .
Asignacion N© _ 3%

(Tiempo)

Pasos

° Ayuda:
° Ayuda 2=

Aprenda cual es el propdsito de la mezcladora y como trabaja.
{Manual a Hombre) {Hombre a Hombre).

Aprenda por qué el mezclado correcto en cada botella es tan
importante para la venta del producto (Hombre a Hombre).

Aprenda las precauciones de seguridad que debe observar cuan-
do trabaje con la mezcladora de botella para prevenir acciden-
tes personales o dafiocs a la propiedad.

Aprenda como ajustar o poner el marcador de tiémpo en ta mez-
cladora. {Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Aprenda que ajustes deben de hacerse para eliminar la rotura

de botella y el mal mezclado. (Manual a Hombre) (Hombre a
Hombre).

Demuestre a su instructor que ud, sabe como hacer los ajustes
necesarios para elliminar la rotura de botella y el mal mez~
clado del producto. (Experiencia a Hombre).

Aprenda el propdsito de los paros automdticos en la mezclado-
ra y como trabajan, {Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Aprenda como hechar a andar y parar la mezclédora.,(Hombre a
Hombre). '



Asignacion No 3

——

. Aprenda qQue cq los o 9justeg debep hace, y Como, Para
embotel!ar di Fente tamafo g d paquetes. 99 estog cCam
biog, ( anugi Ombre) (Homb Ombre) €riencia ,
Hombre).

Je Demuestre a s Structg Ue yg, es paz arrancar,

Operar Y parar meze) dorg, ( Xperi ia 3

( TiemDOT




Asignacion N 35

TSRS I

(Tiempo)

PRODUCTD TERMINADO - INSPECCION VISUAL Y DISTRIBUCION

Apoyo de Entr‘enaﬁjieﬁhtq,} ~5'“

° Ayuda 1..- ﬂéhuaj‘derv:
o F\YUdB 2_
° Ayuda 37

Pasos

(8]
.

[21

i

Réﬁhazq;déz

Aprenda la importancia de la inspeccion del producto terminado

sara la venta de su producto.

Aprenda las precauciones de sequridad que debe observar cuan-
io trabaje con producto terminado para prevenir accidentes
sersonales o dafios a la propiedad. (Hombre a Hombre).

txamine la estacidn de inspeccidn de producto terminado vy

aprenda como se inspecciona el producto terminado.  (Hombre
a Hombra).

Aprenda que se espera de ud. como inspector de producto ter-
minado. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Aprenda las razones del rechazo de botellias con producto ter-
minado. (Hombre a Hombre).

Aprenda como tomar los rechazos de la linea y distribuirlas
en el grupo correcto, mientrds se trabaja en la estacidn de
inspeccidn de producto terminado. {Hombre a Hombre).

Practique inspeccionando y clasificando un grupo selecto de

satellas en la estacidn, de inspeccidn de producto terminado,

Explique a su instructor por qué algunas botellas fueron re-
chazadas. (Experiencia a Hombre).



Asignacion N©O 35

— s

Sl ey | . (Tiempo)
PRODUCTO TERMINADO - INSPECCION VISUAL Y DISTRIBUCION S

Apoyo de:fEf

Pasos

h. Dé a su instructor las respuestas a lo siguiente:

Cual es 1a importancia de la inspeccidn del
producto terminado?

Cual es el patrdn de vista que se utiliza
para la inspeccidn de producto terminado?

Como lo hace?

o . . -
Cual es la posicidn correcta de sentarse
al inspeccionar producto terminado?

Que actitud mental debe de tener para ser
un inspector de productc terminado?

(Experiencia a Hombre),



Asignacion NO 36

MAQUINA DE INSPECCION DE BEBIDA - OPERACION Y AJUSTE (Tiermpo)

Apoyo de Entren

©° Ayuda (i@jéﬁtoAﬂel
° Ayuda 2
° Ayuda-'3
Pasos
a. Aprenda el propdsito de la Mdquina de Inspeccidn de botella

y como trabaja. (Manual a Hombre).

"Aprenda la importancia de la inspeccién del producto termi-

nado para la venta de su producto. (Hombre a Hombre) (Ma-
nual a Hombre).

Aprenda las precauciones de seguridad que debe observar cuan-
do trabaje con la Miquina de Inspeccidn de Botella para pre-
venir accidentes personales o dafios a la propiedad,.

Aprenda el nombre, localizacién y operacidn de las partes de
la MiB que:
° lnspeccionan el producto terminado.

® Aceptan el producto terminado,

® Rechazan el producto terminado.

{Manual a Hombre) (Hombre a Hombre).

Haga un esquema de las partes componentes de la MIB. Usando
éste como referencia, seflale las partes de la MIB y explique
a su instructor como trabajan. (Experiencia a Hombre),

Aprenda la localizacidn, propdsito y operacién de las @edidas
de seguridad y clircuitos de chequeo de la MiB. (Manual a
Hombre) (Hombre a Hombre).



MAQU I NA

- Asignacion NO 36

| (Tiempol

INSPECCION BEBIDA - OPERACION Y AJUSTE

Apoyo de Ehth'erjémiéﬁi?b;

Pasos

g.

Aprenda las causas de las siguientes condiciones y como co-
rregirltas:

La miquina no arranca,

Paro anormal de ta mdquina,

Rechazos anormales.

Las botellas de prueba no son rechazadas.
Todas las botellas son rechazadas,

o ¢ @ o O

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre)

Demuestre a su instructor que harfa ud, para corregir las
condiciones mencionadas en la letra "g", (Experiencia a
Hombre} .

Aprenda como arrancar, erar y parar la MIB. (Manual a-
Hombre) (Hombre a Hombreg

Demuestre a su instructor que ud, sabe como arrancar, operar
y parar la MIB. {Experiencia a Hombre).

Aprenda como ajustar la MIB para manejar otros tamafios de pa-
quetes. Haga estos ajustes. (Manual a Hombre) (Hombre a Hom-
bre) (Experiencia a Hombre),



CONVERTIDORES DE BOTELLA Y CAJA

.

Asignacion NO© 37

e CTiempD)

OPERACION Y AJUSTE

Apayo de Entrenamiento
° Ayuda 1 = Literatura del Fabricante. -

° AyudaQZHs%Seléhglén_del,thverfidbr.J“

° Ayuda 3 ‘LHQEfaiTehtas;

Fasos

Aprenda los tipos de convertidores utilizados en la ptanta
y como trabajan. {Hombre a Hombre).

Aprenda las precauciones de sequridad que debe observar

. cuando trabaje con los convertidores de botella vy de caja,

para prevenir accidentes personales o dafos a la propie-
dad. (Hombre a Hombre).

Aprenda como desmontar y montar el convertidor. {(Manual a
Hombre) (Hombre a Hombre). ' '

Aprenda como reparar o reemplazar una parte dafiada. (Hombre
a Hombre) (Manual a Hombre).

Aprenda como ajustar el convertidor para elimlnar el juego.
(Hombre. a Hombre). .

Explique y demuestre a su instructor comao trabaja el conver-
tidor. Muéstrele como quitar, reparar y reemplazar una par-
te dafiada. (Experiencia a Hombre).



. . D
Asignacion N 38

| | (Tiempo)
PERACION Y AJUSTE

EMPACADORA DE CAUAS
Apoyo de Ent

e quiaﬁl §fiﬁ§f lones.
° AyﬁdaVZfejﬂér}aMLEnfésl

Pasos

a.

b.

Féb}{can:e,

Aprenda como trabaja la empacadora. (Manual a Hombre) (Hom-
bre a Hombre).

Aprenda las precauciones de seguridad que deben observarse
duando se trabaje con la empacadora para prevenir accidentes
personales o dafos a la propiedad, (Hombre a Hombre).

Aprenda como ajustar el tiempo en la empacadora. (Manual a
Hombre) (Hombre a Hombre). : :

Aprenda como arrancar, operar y parar la empacaaora.
(Hombre a Hombre).

Demuestre a su instructor que ud. sabe.como arrancar, operar
y parar la empacadora. (Experiencia a Hombre).

Aprenda como ajustar la empacadora para manejar todo tamaio
de botellas en cajas y paquetes. Haga estos ajustes. (Hom-
bre a Hombre) (Manual a Hombre) {Experiencia a Hombre).

Aprenda como corregir los problemas que ocurran mds frecuente-
mente en la operacidn de la empacadora. {Manual a Hombre)
{(Hombre a Hombre).

Liste los problemas que ocurran mis frecuentemente en la ope-
racion de la empacadora y muestre a su instructor como los
corregiria. (Experiencia a Hombre).



Asignacion N© 39

(Tiempo)

PALETIZADOR ~ OPERACION Y AJUSTE

Apoyo de Entrﬁenam__iefnticj* "

° Ayuda 1 4 1n5truéc}6nes a#nbpéﬁaciénidédi anIbéntéf

Pasos

a. Aprenda por qué el paletizador es usado y como trabaja.
{Manual a Hombre) (Hombre a.Hombre).

b. Aprenda el nombre y propdsito de cada control de operacidn
del paletizador y como trabaja. (Manual a Hombre) (Hombre
a Hombre).

c. Aprenaa las precauciones de seguridad que debe observar mien-
trds opera el paletizador para prevenir accidentes personales
o dafios a la propiedad. (Hombre a Hombre).

d. Aprenda como arrancar, operar y parar el paletizador. (Manual
a Hombre) (Hombre a Hombre).

e. Aprenda como ajustar el tiempo en el paletizador, (Manual a
Hombre) (Hombre a Hombre).

f. Demuestre a su instructor que ud. es capaz de arrancar, ope-
rar y parar el paletizador. {Experiencia a Hombre)

g. Aprenda como hacer los ajustes para cambiar de un tamaiio de
paquete a otro. Haga estos ajustes. {Manual a Hombre) (Hom-
bre a Hombre) {(Experiencia a Hombre).



Asignacion NO 4

SR

o , (Tiermpaol
LIMPIADOR DE CAJA - OPERACION Y AJSUTE

Apoyo de Entrenarnient

° Ayuda 1 s;lhéﬁfuéclpng‘ abricante.

Pasos

a. Aprenda por qué el limpiador de cajas es utilizads y como
trabaja. (Hombre a Hombre) {(Manual a Hombre}.

b. Aprenda las precauciones que debe observar mientrds opera
el limpiador de botella para evitar accidentes personales
o dafios a la propiedad. (Hombre a Hombre),

¢. Aprenda como arrancar, operar y parar el limpiador de ca-
jas. (Hombre a Hombre) (Manuail a Hombre).

d. Demuestre a su instructor que ud. sabe como arrancar, ope-
rar y parar el limpiador de cajas. {Experiencia a Hombre).



Asignacion NO bl

(Tiempo)

PAQUETES DE PRODUCTO VACIQ

Apoyo de Entrenamiento

o

Pasos

Ninguna.

Aprenda las precauciones de séguridad que deben observarse

cuando se muevan y almacenen.los paquetes de producto vacio.
(Hombre & Hombre).

Diga a su instructor que ud. hard los movimientcs y almace-
nard los paquetes de producto vacio para prevenir que se da-
fien los paquetes 6 la propiedad y para prevenir accidentes
personales. (Experiencia a Hombre).

Examine el drea de almacenamiento de los paquetes vacios.

Aprenda donde se almacenan cada uno de los paquetes. (Hom-
bre a Hombre).

Aprenda como mover paquetes de producto vacio de y a el &drea
de existencias. (Hombre a Hombre).

Demuestre a su instructor que ud, sabe como mover paquetes

de producto vacio de y a el drea de almacenamiento. (Expe-
riencia a Hombre).



. CEDULA DE ENTRENAMIENTO



CEDULA DE ENTRENAMIENTO

FECHA DE
PARA: PUESTO:; PREPARACION:
{Nombre del empleado) {Nombre o déscripcion del puestor
SEMANA DB LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
COMENTARIOS :
NOTA: CIRCULE EL NOMBRE DE LA ASIGNACION

(0 NUMERQ) CUANDO ESTE COMPLETADO.

RESPONSABLE DE CAPACITACION:

FECHA:




ESTA SECCION ES EN BLANCO PARA QUE EL USUARIO GUARDE
'SUS PROPIOS PLANES DE ENTRENAMIENTO.






| ORGANIZACION DEL PROGRAMA_

 1an de'entrenamiento Y \

Jones en orden logico.

la~llsta con los ndmero de asngnacion para cada

g plan de entrenam(ento y en secuencia apropiada,
° Lhecar y revisar cada plan de entrenamiento de tal
manera que sea aplicable a los trabajos requeridos.

° Estimar el tiempo requerido para cada plan:

- Revisar cada asignacidn y estimar el tiempo nece-
sario y escribirlo en ella. ‘

- Adicionar el tiempo de entrenamiento para cada
funcion.

- Adicionar también el tiempo aproximado de entrena-

miento total requerido.

2} PREPARACION PARA LLEVAR A CABO EL PLAN DE ENTRENAMIENTO:

® Revisar y listar lo necesario para Ilevar a cabo las
asignaciones de entrenamiento, determinando como vy
donde se pueden obtener 6 preparar los materiales de
apoyo..

Arranque para instruccidn:

- Establecer exactamente que y como las instrucciones

verbales seran transmitidas.



’ _' P',x PR PRIt 2

b

e contraol ‘para-asignaciones deentrena-
" ‘miento. ' L R ‘

Todo lo anteriormente mencionado asf como las formas y orga-
nizacidn general son una gufa y una ayuda pero solo el usua-
rio puede adaptarlas a las ideas, métodos de trabajo, cir -~

cunstancias as? como la gente existente en su planta.




© PLAN'DE ENTI

. TRABAJO

MERO/DEASIGNACION:
ECENTRENAMIENTO - f

NOMBRE DE LA- FUNCI

TIEMPO TOTAL DE ENTRENAMIENTO

TIEMPO TOTAL DE TRABAJO

PERIODO TOTAL EN ENTRENAMIENTO




,l;:' FAT T‘o Rf“,” T”£»b“N;JZc‘o

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
" a).  INTRODUCCION
b).  DIVISION DEL MANTENIMIENTO

c). ELEMENTOS DEL SISTEMA DE
MANTENIMIENTO

" PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION

a). INTRODUCCION
b). . ORGANIZACION DE LA INFORMACION
c). FORMAS DE CONTROL

d). UTILIDAD GRAFICA DE LAS FORMAS
DE CONTROL



€ MANTENIMIENTO PREVENTIVO



a). INTRODUCC | OWN



I, INTRODUCCION
Como una parte importante déL Sistema de Mejoramiento de la
Productividad consiste en pnesentér procedimientos y mé&todos
sencillos para su aplicacién en plantas embotelladoras.

Se sabe que por lo reqular cualquier situacifén de cambio, se-
rd restringida hasta demostrar o valorar ésta de tal manera
que los dirigentes o responsables gueden convencidos de los
resul tados que se obtendrén.

Este es el principal problema, ya gue una vez presentados los
atractivos del cambio, los dirigentes aceptarin poco a poco
las bondades del sistema.

Cabe mencionar y es de suma importancia tener en cuenta los
siguientes puntos:

El sistema administrativo, elaboracién de formas y controles
comparado con la capacitacidn y la adquisicién de partes es
sumamente barato, por lo tanto es necesario al inicio del pro-
ceso administrative que junto a este se recomiende un stock
mfnino requerido de partes para el inicio del programa. De

no hacer &€sto, tendremos el sistema en papel y serd sumamen-

te diffcil llegar a una implantacidn del sistema, que genere
los resultados esperados.



" 'b).. . DIVISION DEL MANTENIMIENTO



" 17. DIVISION DEL MANTENIMIENTO =

La primera parte-conéiéteﬁ"éﬁ%uﬁa,reviégdn pibliogrdfica del
concepto de mantenimiento, asI‘COmO'iésfélgmehtos que consti-
tuyen el mismo, ' e

Una segunda parte sefiala equipo por equipo, los puntos claves
adaptados al sistema, su frecuencia de servicio asf como la

asignacién prictica del personal mfnimo requerido en ‘el grupo
de mantenimiento,

Concepto de Mantenimiento:

Se llama asf al servicio que el personal debe prestar a todos
los equipos, maquinaria de una lfnea de produccién, a fin de
obtener el miximo rendimiento.

Divisiones del Mantenimiento:

El mantenimiento tiene dos grandes divisiones conocidas por

todos, con la finalidad de mantener las maquinarias en 6pti-
mas condiciones de trabajo:

Mantenimiento Preventivo.- Es aguel dque se realiza antes de
que la falla ocurra.

Mantenimiento Correctivo.- Es el conjunto'de trabajos que se
ejecutan en los equipos corrigiendo defectos en base a expe-
riencia o bien porque el mantenimiento preventive o el fun- -
cionamiento asf{ lo exigen.

El mantenimiento preventivo por lo general no se lleva a ca-~

bo sino Gnicamente el correctivo cuando ya no hay otra solu-
cién,



Una de las razones por las cuales el sistema no: funciona, es
la cantidad excesiva de controles Y formas que se van dejan-
do de utilizar a medida que los problemas se incrmentan en
la planta. Por lo tanto, con el sistema propuesto lo anterior
se reduce a dos formas, las cuales: agilizan y logran que el
sistema permanezca. . ‘ :




c). - ELEMENTOS DEL SISTEMA
' " DE MANTENIMIENTO




ITII.-  ELEMENTOS DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO.

El sistema consta de varias formas de control creadas

con el fin de agilizar la programacidn permanente del

sistema y que como sabemos el problema principal de un
' programa de mantenimiento es el seguimiento que dé el-
programador a este sistema, y que se complica mis aun-
cuando el proceso administrativo (papeleo) es demasia~
do. Por lo tanto, poco a poco tiende a deformarse y -

desaparecer.

La primera seccifén de la que consta el sistema, es el -
reordenamiento del almacén, en el cual se va asignado -
. por parte de la Embotelladora un centro de costo, el ~--
cual se respetard por cuestiones contables y se elabora
ran formas para el control interno del almacén.

En las pdginas subsecuentes podremos observar la asig--
nacién antes mencionada y las formas de control.



'CENTROS DE COSTO -

DEPARTAMENTO DE. BRODUCCION. -

Para la formaciﬁn de. los centros de costo de ner
Produccién, se ‘tomaron en cuenta las siguientes_éreas-“

Area 01 Equipos que componen la lfnea de embotellado 1
Area 02 Equipos que componen la lfinea de embotellado 2
Area 03 : {futura)

Area 04 : Equipos de preparacifn de jarabes y laboratorio.
Area 06 : Equipos que componen la sala de mdquinas.

Area 07 : Equipos gue componen calderas.

Area 08
Area 09

Equipos que componen la subestacién.

.

Equipos gue componen taller de mantenimiento y ~
mdguinas herramientas.
Area 12 : Equipos -~ Varios.

En base a las 4reas anteriores, se designaron los nfimeros econd
micos para cada equipo o sistema.

TIPO EQUIPO AREA CONSECUTIVO EQUIPO
3 3 0 o 2 0 2

Los tres primeros dIgitos determinan el tipo de equipo.
Los siguientes dos digitos determinan el &rea de costeo,
Los Gltimos dos digitos determinan el consecutivo de uno
o mds equipos.



AnCOntinuééianée»epnuméra;el_éatalogb de dentrbs“ée“,

‘equipos

,aDeégmpaéadd;as_ £ :
' Lavadoras de botellas ..

Llenadoras
Empacadoras
Lavadoras de cajas , L
Filtros (purificadores) © 200
Flo-mix 210
Carbo-Cooler 220
Condensadores evaporativos 230
Compresores de amonfaco 240
Compresores de aire 250
. Compresores de freon 260
Revisadores 6pticos 300
Revisadores electronicos 310
Transportadores de botellas .330
Transpoftadores de caja 340
Tanques hidroneumdticos 400
Tanques de jarabe terminado 410
Tahques de jarabe simple 420
Tanques suavizadores 430
Tanque de CO2 440
Tangues de almacenamiento 450
(sosa, diesel, etc.)
bosificadores 460
Filtros : 470
Filtros para sosa 480
Bomba de pozo - 500
Bomba de transferencia 530
Equipos de bombeo - 540

Motores neumé&ticos 560 .



Bisculas electrfnicas

. Tratamiento de agué" _
Torre de enfriamiento .
Calderas 1
Difusores de cuarto frfo - 610
Elevador de materias primas
Elevador de azficar
Sub-estacifn general
Transformadores .
Tableros de distribucién
Cepillos

Toxno

Taladros
Seguetas

- Esmeril

Roscadora

.Soldadora

Engrasadora

Mantenimiento Edificio
Mantenimiento instalaciones 920
Mantemimiento maquinaria 950

Logico es suponer que no todas las plantas cuentan
con el mismo equipo, por lo cual el usuario de este
sistema podrd tomar el centro de costo que le corres
ponda o generar el suyo propio.



Con el objéto;dé faCiiitﬁr}eL uso del sistema, se
usard una tarjeta de control para-piezas como la -
siguiente: - D

© Equipo

Ref. No.

Desoripeidn

Catdlogo

Minimo Btock

Méximo Stock Localisacitn

CONTROL N°L

‘ Como podemos .darnos cuenta,'el sistema de Kardex
coincide exactamente con la tarjeta de control, en
cada uno de sus renglones, acentuando el concepto_
de localizacién, ya que con esto nuestro almacén -
no perderd el orden afn cuando piezas Sean removi-
das de su lugar asignado.



EMBOTELLADORA

PARTE CONTR_U_L_ ALMACEN
FECHA | ENTRADA SALIDA SALDO FECHA ENTRADA SALIDA SALDO
EXISTENCIA MAXIMA i EXISTENCIA MINIMA
PROVEEDOR
CLAVE DESCRIPCION PARTE ho. REF.No.  CAT. PAG. LOCALIZACION

~ CONTROL No. 2



La’ distribucidn propuesta en el almacén, es de 1a

'sigulent ”manera.

BUSHING N -
co..as Yoa, ar o
i
EXISTENCIA MAXIMA B EXISTENCIA MINIMA a
PROVEEDCH -
CLAVL OESCRIPCION PARTE No. REF.No. CAT, PAG. LOCALIZACION
06 iAV-pushing  FU3EI 17 Sen 3

" MiximoBrock 10O

Descripcion Kardex

Equipo d6UADORA  NolEeo. (1O

Ref.No. 17 Parte No. 113351

Descripeidn BUSHIVG .

Catflogp = 26- »H Pap 13
i‘!inimo Btook S A 6

Localisacion

Ab



En esta pdgina se recopila la informaciSn total de las piezas a incluirse en el
sistema, que servirdn como stock inicial al iniciar la operacitn de la planta:

CLAVE
DESCRIPCION

LOCALIZACION

EXISTENCIAS
MAXIMOS
MINIMD
REFERENCIA
PAGINA
CATALOGD
No. PARTE

Nos indica nﬁquina y No. interno.
Describe en Inglés y Espafiol la pieza de la que
se trata,

Iocallzaca.dn en el wtante del almacén (sistema
coordenado) .

Idem.
Cantidad mfixima en almacén de esta parte.
Cantidad mfnima en almacén.

No. dibujo catflogo del fabricante
P&gina donde se encuentra el dibujo

No. de catflogo del equipo.

. No. parte fabricante y equivalentes nacionales.

PLANTA LISTA DE REFI\CCIDNEB
| Save _isemiecion L l06AL  amst MAX MM MP O vAG car heeagm | WO PRl ""“'"_w“
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. DISTRIBUCION DEL ALMACEN

‘jfEI‘afregld:déigaimacén, consistird en.estanfegy_
de las siguientes dimensiones:

.30 X 1,00 X 2.00
.50 X 1.00 X 3.00

.50 X 1.00 X 2.00

'(:Ver dibujos anexos)‘
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" ALMACEN ne REFACCIONES




CATALOYOY

CATALOGOS DE PARTES




Las act1v1dades propuestas en cada una de las formas
por equipo, son las recomendables por el fabricante~

% personalfde mantenimlento de la s Plantas embotella
doras enfocadas aulos equipos de mayor importancia en
las plantas Y con la frecuenc1a apropiada a sus necesi

dades.nﬁjff

A contlnua016n se enuncia el flujo recomendado de las-

Grdenes de trabajo que programari el Jefe de Mantenimi-
,ento y asignard a sus mecAnicos que a su vez reportarédn
al final del turno sus actividades, quedando al Jefe de
-Mantenimiento la responsabilidad de programar de nueva-
cuenta las actividades no realizadas.

Es necesario antes de recibir el Jefe de Mantenimiento -~

la hoja de actividades, que el mecdnico termine su rutina
de 30 a 60 minutos antes del turno, con el objeto de en--
tregar su mdquina reparada y aprobada. '



FLUJO DE MANTO.

Jefe
_I\/lanto.

. Prog. CMP

Asig,

[ﬁesult

Activ.

PRUEBA EQUIPO

Activ. '
Inconclusas I




Forma

Forma

3)

4)

. :SISTEMA DE PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO

',‘el calendario anual (comun ) tendremos

wlas fechas programadas para mantenimiento preven-
ftlvo, en la cual estarédn descontados los dfas no
' laborables; Domingos, fiestas y dfas del 51nd1cato

si es que los hay.

Contendrd todas las actividades programadas durante
el ano para cada uno de los equipos cada semana, y

de aquf se vaciar&n las rutinas o puntos de manteni
miento de la Forma N°3 independientemente para cada

uno de los equipos.

La forma de mantenimiento contendrd lo vaciado para

"este equipo para cada semana de la forma N°2.

Entonces finicamente necesitaremos el original de ~--
la programacién (N° 3) como base para la programaci-

6n del mantenimiento preventivo programado.

Una vez elaboradas las programaciones o actividades -
vaciadas en la forma (N°2) los pasaremos a la(N°3) y

formaremos una carpeta semanal que contendri los equi

“pos que se les dara servicio esa semana.

El archivo constard de 52 carpetos correspondientes a
los 52 semanas del afio.
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FORMA 1

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

_ ANO EQUIPO AUXILIAR
\Fechas Enero | Febro |[Marzol Abril [Mayo |Junio | Julio |Agost [Sept  |Octub| Navie [Bicie
Actividades
PLANTA: LINEA:




FORMA 2

¥



e EEEM

FORMA 2
ACTIVIDADES
i 1 2
EQUIPO Aflo
4 5 [ 7
10 11 12 13 14
16 17 18 19 20
22 2 21 25 26|
"'TL—‘ - - 4-
s Jole BE R
Al A N O I R e
I . ) . '%. i




27 28 _
EQUIPO ANO -
29 37 33 34
i
35 37 39 7] !
7]
4l 43 45 46
47 49 51 52







TMANTENPMENTD) T aso

FORMA 3

s rTans . . 3
—-——°' €. PO TAV, DL STELLAS COLNEA | HMORARD
Fi ?‘7.:5':.)NAL
-{ —
| 1 " INSPDICIGNAR FURC IONAMIENIO D LAS DOQUILIAS DE ROCIO,
N ! LAVAR CAFO D LA LAV:DORA QON AGUA A PRESION.
: i
[ CESAGAR 7 LAVAR RESERVAS PRIMARINS CON AGUA A PRESTON.
-
]
4 | LAVAR COv AGUA A PRESION MALLAS Y FILTROS.
| !
5 LAVAR CO% AGIA A PRESION EL ALEA DE DESCAFGA.
u : !
& | LAVAR (0% AGUA A PRESION EL AREA DE CARGA.
-
7 QUPLETAR. ACEITE A TOD0S LOS LUBRICADORES.
ame v
_ a LIMPIEZA DFE DOQUILLAS, COMPROBRAR ZLINEACION DE LAS MISAS.
- .
g CHECAR "DESGASTE Y HOLGURA DE 10S BRAZOS EMPUJADORES DE CADESIA PRINCIPAL.
r '10 PEVISAR ESTADO FISICO DEL BALERO DEL TEMPLADOK DE BANDA.
e
11 CHECAR FUGAS DE AIRE A LA TUBERIA DEL FRENO NEUMATICO
|
1 AJUSTAR [L SDGURD DEL DESCARGADOR DE BOTFLLA.
13 VERIFICAR AJUSTE EN EL DIAL DE IA GUARDA FLOTANTE.
——
14 ALINEA® Y ENDERCZAR IAS GUIAS DE NYLAMID EN LA MESA DE CARGA.
;,_
i K= CHECAR ERASADD Y DESAJUSTE DE TRANSMISICN DE CADENA DE ROD. EN MESA DE
g
'
i =) CHECAR ESTADO DE CATARINAS DE IMESA DE CARGA.
ey
_4 17 CHECAR LSTADO DE CADEMA DE ROD. Y BALEROS EN LA TRANSMISION MESA DE CARGA.
‘8 CHECAR LSTADO FISICOD DE LOS BUJES DE LOS SPROCKETS QUE OP. EMP, DE MESA (
'g GHECAR TORNILLOS FLOJOS O FALTANTES EN LAS BARRAS EMP. DE DOT. MESA DE Cf
Prenmy
20 CHECAR HOLGUPA EN CIUMACERAS.
-—-1
21 LIMPIAR NIVELES DE CRISTAL DE SOSA.
r az CHECAP BOMBAS PARA DETECTAR FUGAS EN ESTOPEROS O FMPAUES,
r 23 INSPICCION DE GUIAS DE DESCARGA.



JUEGO de FORMASS3



e : i : Sy L
EQUIPOS CONSIDERADOS DE MAYOR IMPORTANCIAYEN LA PLANTA‘”
LMBOTELLADORA“

- DESEMPACADORA.f’
- LAVADORA DE. BOTELLAS.
- INSPDCTOR ELECTRONICO.
- LLENADORA.

- CARBO - ENFRIADOR

- EMPACADORA.

- TRANSPORTADORES

" -~ COMPRESORES AIRE
~ COMPRESORES AMONIACO . | ‘ ;} , :‘ {£ .
- TRATAMIENTO AGUA. | S |
~ CALDERAS.

- CONDENSADOR EVAPORATIVO.

~ SALA DE JARABES.

~ CISTERNAS DE AGUA POTABLE.
- MOTORREDUCTORES

~ EQUIPO MECANICO DE BANCO.



A

ﬁnm‘remnmesa\wm PREVERTIVO rooucion

EQUIPQ . DESEMPACATORA SEMERING on____at

—————

PEARSONRL e

1 REVISAR BUJES, FERNOS, RODAJAS Y TEMPLADORES DE BANDAS,

2 REVISION DEL ESTADO DE LAS POLEAS, RESORTES Y RANDAS.

3 REVISION DE 105 DUCIOS Y BOQUILLAS DE LUBRICACION.

REVISAR CADENAS DE RODILIOS, BUJES, SPROCKEIS Y CHUMACERAS.

5 BAJAR Y LIMPIAR CON DIESEL LAS CADENAS.

6 REVISION ¥ LIMPIEZA DE LOS CONTROLES ELECTRIOOS.

7 'MR,LWMYMWW,C}MRW,CUM,M.

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

2

22

SR PRSI R R



L LL 1]

1.1

I T |

i

|

L]
IMVIRNTENIVIENTD PREVENTIVE roocon
EGUIPy _LAVAIORA DE BOTELLAS BEMANR on____a______
MIS

PERSONRL

1 INSPECCIONAR FUNCTOMAMIENTO DE IAS BOQUILIAS DE RXCID.

2 IAVAR CARRO DE LA LAVADORA CON AGUA A PRESION.

3 DESAGURAR Y IAVAR RESERVAS PRIMARIAS OON AGUA A PRESION.

1 IA\B\RCDNAGUAAER}SIONMLIASYFE'HDS.

5 IAVARCDNA(MAAI’RBSIONELARB\DEDESG&K?\.

& IAVARG)NAGJAAPRESIDNH.I\READECAK?\.

7 COMPLETAR ACETITE A TODOS 10S LUBRICADORES.

B LIMPIEZA DE BOQUILIAS, QOMPROBAR ALINFACION DE IAS MISVS,

9 CHECAR DESGASTE Y S0LGURA DE LOS BRAZOS EMPUJADORES DE CADFNA PPTNTIPAT |
10 REVISAR ESTADO FISICO DFEI, BALERO DEL TEMPIADOR DE BANTA.,
11 GMR'MDEAJREAIAWBERIADE[.FRB\DNEMTICD.'
12 AJUSTAR EL SEGURD DEL DMRGAIXJR DE BOTELIA, v
13 VER]FI(J\RAJUSIEEQELDH\LDEIAGR\MFLDI‘ANI{E.
14 ALMRYHQDEREZARIASQHSASDENY[MEDBHABESADEM.
15 CHECAR ENGRASADO Y DESAJUSTE DE TRANSMISION DE CADENA LT ROD. EN MESA DE C.
15 CHIXAR ESTADO D% CATARINAS DE MESA DE CARGA.
19 CHECAR ESTADO DE CADENA DE ROD. Y BALEROS EN LA TRANSMISION MESA DE CARGA.
1B CHECAR ESTADO FISICO DE LOS BUJES DE 10§ SPROCKETS QUE 72, FMp, DE MESA
19 CHECAR TORNILLOS FLOJOS O FAUTANTES EN IAS BARRAS EMP, TF BOT. MESA DE C,
20 CHECAR HOLGURA EN CHUMACERAS.
21 LIMPIAR NIVELES DE CRISTAL DE SOSA.
22 CHECAR BOMBAS PARA DETECTAR FUGAS IN ESTOPETOS O E‘-TI‘A@’.S;
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MANTENIMIENTO PREVERITIVO roouccion

EQLHPQO __LLERARA S8EMEN®R on____at
Mis
PERSQNRAL
' COMPROBAR LA CORRECIA OPERACION DE LOS SISTRMAS DE MANEJO DE BOTELIA.
2 FEVISAR TOLVA, DESLIZADEIOS Y TOROGAN DEL CORONADOR.
3 ENJUAGAR L0OS CONJUNIOS DEL SNIFT.
X COMPROBAR ST NO EXISTEN CARAS DOBLADAS O PUNTAS DARADAS.
5 COMPROBAR IA OPERACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE NIVEL.
6 COMPFOBAR LA OPERACION DE LOS CONTROLES NEUMATICOS.
2 CMPROBACION DE IAS LECTURAS DE 105 MANOMETROS.
8 DRENAR CONDENSADOS DEL FILTRO DE CONTROLES NEXMATICOS.
, COMPROBAR AJUSTE DE 10S REGULADORES DE PRESION.
15 COMPROBACION DEL JUEGO EN LAS FLECHAS DE IAS ESTRELIAS.
11 CONPROBAR NIVELES DE ACELTE EN I0S REDUCTORES.
2 REVISION Y CAMBIO DE COPAS CENTRADORAS, DEFLECTORES.
13 CAMBIO Y REVISION DE 5 VALVULAS DE LLENALO. (HASTA COMPLETAR).
g REVISION Y CAMBIO DE COPAS CENTRADORAS, DEFLECTORES.
P COMPFOBAR FUWCIONAMIENTO DE TERMOMETROS, MANOMETROS, EIC.
2
16 COMPROBAR FUNCIONAMIENTO DE PISTONES ELEVADORES DE BOTELLA, COMAS, EIC.
17 LUBRICAR PISTONES DE CORONADOR.-
15 REVISION DE PINON MOTRIZ Y CREMALLERA DE OLLA.
19 ESCUCIAR RUIDO QUE PRODUCE POLEA VARTAULE,CAMBIAR DE DBALEROS ST AMERITA.
20 REVISAR DESAJUSTE DE IA CORONA QUF MUEVE CORONADORES.
21 LIMPIAR GRASA ACUMULADA AL FREND NUUMATICO QUE OPERA 1A OLIA
S

22 REVISION DE DOS COMONADORES,
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MEAENTENIMIENTO PREVEMNTIVO roowco:

EQUIpD L[mnom (CONTTNURC TON) BEMANG on____at

PERSONSL s

1 LUBRICAR BALEROS DE MOTORES ELECTRICOS.

2 INSPECCIONAR GARGANTAS DEL (ORONADOR.

3 DESTAPAR TAZON, LAVAR Y REVISAR EMPAQUETADURAS.

4 MARTENIMIENTO ELECTRICO AL TABLERO DE CONIROL Y CHECAR PROTECCIONES

5 REVISION Y LIMPIEZA DE FILTRDS, REGULADORES Y LUBRICADORES.

6 MANTENIMIENTO GENERAL AL CORONADOR.

2 REVISION GENERAL DE TOO EL SISTEMA MECANICO DE LA LLENADORA.

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21
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MRNTENINMNMIENTD PREVERNTIVE rowcon
EG‘&UIPD INSPECTOR ELELTRONICO SENMANRA o A
s
RERGONML
1 REVISION PE LA MESA DE ACUMULACION DE RECHAZO, LUBRICACTON,
3 REVISION DE L0$ CQUINETES DE LA RUEDA ESTRELLA, LUBRICACION.
3 REVISAR EL LINCAMIENIO ¥ ALTURA DE LA ESPIGA DEL MARTILLO DE RECHAZO.
. REVISION Y LIMPIEZA DE LA CUPULA DE VIDRIO DE IA FURNIE DE LUZ.
5 LIMPIEZA DEL PLASTICO DIFUSOR OBALIN.
6 LIMPIEZA DE LOS VIDRIOS PROTECIORES DE LOS LENTES.
; LIMPIEZA DEL ARMRIO DE LA I'AQUINA,
8 COMPROBACTON ¥ AJUSTE DEL FUNCIONAMIENTO DEL INSPECTOR.
o LIMPIEZA O CAMBIO DEL ELEMEWIO DE LOS FILTHOS DE LA EOMBA DE VACIO .
o REVISION DE IAS LINFAS DE AIRE OOMPRIMIDD Y AGUR.
11 REVISION DE FOLEA ¥ RANDA RANURADA.
12 CHECAR POLEAS QUE OPERAN BANDAS RETENEDORAS DE BOTELIAS,
13 LIMPTAR DOSIFICADOR DE ACEITE, FILTRO DE AIRE Y REG. PRESION,
14 REVISAR RANDAS Y FOLEAS DFI, SISTIMA DE RASTRED DE BOTELLA.
1s SOPLETFAR TABLERD ELECTRONIOD Y MANTENTMIENTO.
16 REVISION ESTADO V. SOLEMYIDE MECANICO DEL, RECHAZO,
19 REVISAR DESAJUSTE DEL DISCO DE ACUMULACION.
18 LIMPIAR LAS VALVWULAS DE AGUJA DE IOS FRENOS NEUMATICOS.
19 APREINR TORNIILOS DE TERMDALES ELECTRICAS.
20 REVISAR L TAMIOR DE FRINO DE LA TGRRE,
21 PURGAR BULEOS DEL CTPCUTIO ELFCTRONICO.
) LIMPIAR Y SOPLETTAR REGUIADORES DE VOLTAJE,
22 . ..

P e '
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MAMNTENINVIENTO PREVERTIVO roowion
EQUIRD CARBO-COOLER SEMANRA o 1
nis
PERSONRL,
-
1 VERIFICMR EL NIVEL DE ACEITE EN H, CARTER DEL COMPRESCR.
ey
2 VERIFICAR EL NIVEL DE REFRIGERANTE EN EL T. DE RETORD.
———
3 VERIFICAR PRESION DE SUCCIOH EN CARBO, COMPRESDR Y DESCARGA.
penrt
) VERIFICAR IA DESCARGA VISIELE DE AGUA DE ENFRIAMIENIO.
——
5 VERIFICAR EL SELLO DE LA POMBA FXTRACT. DE AGUA DEL  VAC-U-TREAT.
Pevamy
" 6 DRENAR LA HUMEDAD DE IA TRAMPA DE LA LINEA DE AIKE.
v LIMPIAR ¥ SUSTITUIR EL FILTRO DE IA LINEA DF, ALIM. DE AIRE.
i
8 LIMPIAR LOS FILTFOS DEL BLOCK DE DISTRIBUCION DE AIRE TAVIOR.
froonec]
9 LIMPIAR EL ORIFICIO EN EL CONTROLADOR-REG. TAY.OR.
ponm
10 BURGAR EL 2CEITE DIL TANQUE DE RETORD DE AMDNIACO.
" 11 REVISAR MAUDVETROS, EN CASD DE_DUDA CALIBRAR.
12 SOPLETED DE TABLEROS Y CAJAS DE CONTROL.
h o

13 CAMBIO DE ACEITE BOMBA VACIO, LIMPIEZA, CHEQUID, DOSIF. 15 GOT. X MTIFIC.
-

14 LIMPIEZA COLADOR DOMBA DE VACIO OON AGIA Y JAION SOPLETEADO.
s REVISAR EL AJUSTE DEL ASIENTO Y AJUSTE DE 1A V. REGULADORA 0E 0,.
e v

16 DESTAPAR EL DOMO DEL CARBO-(DOLER, VERIFICANDO POSICION CHAROLAS.
o 17 VERIFICAR LA OPERACION DE LA VALVULA DE SOGURIDAD. CEECAR FUGSS.

18 REVISAR CARTUCHO ALGOPON DEL FILTRO DE INTRADA DE ZIRE.

-—

19 REVISICN DE PLATINOS DE ARRMNC. Y COUT. DE NIVEL.ATREDAR CONEXIONES BLIOT.
oo

20 QUECAR CON TERMDMETRO LA ENCTITUD DEL GRAFICAIOR TAYLOR.

s 2y
o REVISION DE. COJINETES DE LA BOMBA DE VACIO.
] : ‘
2 LUBRICACION DI 1A V. REGULATDRA DE AMONTAD [ 1n LTAEA DE SUCION, -




. — el
H ’ pamn Vi
MERNTERINVIENTO RPREVERTIVO rwucion
EQUIRD RracAoms. SBEMRNR on____at_____
PEROODNAL s
F
- 1 REVISAR EL ESTADO DE I0S FLEJES DE IA CABEZA. INVERTIR SI HAY DESGASTE
2 COMPROBAR EL LIBRE FUNCIONAMIENTO DE IA CAREZA.
-
- 3 LIMPIAR LUBRICADORES DE VALVULAS MAC.
4 COMPROBAR EL AJUSTE DE LOS REGULADORES DE FLUJO DEL PISTON OP. DE LA CAB,
hasienl
5 REVISAR ALMDHADILIAS DE LOS DETENEDORES DE BOTELLA.
—
6 REVISAR QUF NO FALTEN GRASERAS AL PANTOGRAFO,
promnarg
7 COMPROBAR EL AJUSTIE DE IA ALTURA DEL PANTOGRAFO.
prony
8 QOMPROBAR QUE NO EXISTAN TORNILLOS, TUERCAS FLOJAS EN 1A MAQUINA.
Pt
9 COMPROBAR PRESION DE AIRE EN EL REGULADOR,
——
10 COMFROBAR NIVEL DE ACEITE EN EL LUBRICADOR,
—
11 COMPRORAR DREN. EN EL FILTRO DE AIRE.
provand
12 LIMPIEZA DE LENTES DE FOTOCELDAS.
——
13 LIMPIEZA GENERAL DEL EQUIPO.
e ;
14 CHECAR BUJES DE LA TIJERA DEL PANTOGRAFO.
—
15 QOMPROBACTION DE 1A OPERACION DE MICROS Y SIST. DE CONTROL ELECTRICO.
protugh
16 REVISION Y LIMPIEZA DEL FILTRO-REGULADOR-LUBRICADOR DE AIRE.
-
17 REVISON Y LIMPIEZA DE CADENAS.
bracnn]
13 CAMBIO DE PANTOGRAFQ PARA SU MANTENIMIENTO.
— -
19 REVISION DE LOS CASQUETES Y SELIOS DE LOS PISTONES NEUMATICDS,
a—
20 CAMBIO DE VALVULAS MMC PARN SU MANTENIMIENIO.
-
" 21 REVISAR ESTADO FISICO DEL DIAFRAGMA DE HULE DL PANTOGRAFO,
m 23 DESARMAR EL EMBRAGUE NEUMATICO Y LIJAR LAS PASTAS DEL TAMBOR.
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MENTENIMIENTO PREVINTIVO roucion

EQuUipg _TRNSFORTAICR BEMANR on.___a______
PERSCNAL s

1 REVISAR TODO EL TRANSPORTADOR, CHECAR ESTADO GENERAL DE BANDAS, RODILIOS,

]

o

CADENAS, ENGRANES, OPRESORES, CABEZALES, ETC.

3 BAJAR, LAVAR Y REVISAR ESTADO DE RODILLOS, FLECHAS Y BARMNDALES DE LA

4 SBOCION NO.

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20
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MEBNTENINMIENTD PREVERNTIVO rooucon
Emu'po COMPRESORES DE AMONTACCO SEMANR o at
PERSONAL s
1 QOMPPOBAR PRESION DE ACETTE.

2 REVISION NIVEL REFRIGERANTE EN EIL TANQUE RECIBIDOR.
3 COMRPEAR PRESION DE LAS RANDAS,
4 CQOMPPOBAR SI EXISTEN FUGAS EN EL SELLO DEL CIGUERAL
5 COMPROBAR FUNCIONAMIENTO CORRECTO DE LA SOLENOIDE DE ENTRADA DE AGUA.
6 OOMPFOEAR PRESION DE SUCCION Y DESCARGA.
. CHECAR CON EL TACTO LA TEMPERATURA DE LOS MOTORES.
8 REVISAR ESTADO DE BANDAS.
9 OOMPTCOACTON DEL FUNCIONTMIENTO DEI, COMTITCL.
10 LIMPIAR CARTUCHOS Y FILTROS DE ACEITE.
11 LIMPIEZA DEL FILTRO DE SUCCION DEL REFRIGERANTE.
12 REVISION DEL ESTADO DE TUBERIA'DE CONEXIONES ELECTRICAS.
13 REVISION OPERACION VALVUIA REGULADORA DE PRESION.
14 CAMBIO DE ACETTE,
15 COMPROBACION DEL, VOLTAJE Y CARGA DE 10S MJTORES.
16 MANTENIMIENTO ELECTRICO GENERAL, DEL IABLEPD DE CONTROL.
e COMPROBACION DEL, FUNCIO:AMIENTO DE PRESOSTATOS. (DESCARGADORES DE CAPA-
CIDAD) .
18
19 REVISION DEL FILTRO DE LINEA DE L‘IQUIII).
20 _ REVIéION DE ANILIOS DE COMPRESION Y LUBRICACION.
: REVISION Y LIMPIEZA DE LA POMBA DE ACEITE.
21 . .
o REVISION DE COJINETES.
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WMIRNTENIMIENTO PREVERNTIVO oz

EQUIPQ __COPRESOR. AT S8EMANA on____at
PEmSoONAL Mis
1 COMPROBAR EL NIVEL DE ACEITE.
2 COMPROPAR PRESION DE ACEITE Y SISTEMA DE ENFRIAMIENTD.
3 COMPROBAR TENSION DE LAS RANDAS,
4 COMPROBAR SI EXISTEN FUGAS EN EL SELLO DEL CIGUEAL.
5 COMPROBAR PRESION DE DESCARGA.
6 COMPROBAR FIRNCIONAMIENIO DE LA VALVULA DE SEGURIDAD.
7 COMPIOBAR CORRECTO FUNC IONAMIENIO DEL SIST. DESCARGAXDOR DE CAPACZZAD.
8 CHECAR OON EL TACTO LA TEMPERATURA DE 1LOS MYIORES.
9 LIMPIAR EL FILTRO DE AIRE,
10 CHECAR QONTROL DE TEMPERATURA DE AIRE CON PATROM. \ER CARPETA.
11 CHECAR CONTROL DE PRESION DE AGUA CON PATRON. ‘VER CARPETA.
12 REVISION DEL ESTADO DE TUBERIA DEi CONEXIONES ELBCTRICAS.
13 COMPROBACION DEL VOLTAJE Y CARGA DE LOS MYIORES.
14 MANTENIMIENTO ELECTRICO GRNERAL DEL TABLERO DE CI)N’I'SDL
15 COMPROBACION DEL, FUNCIONAMIENTO DE PROTROCIONES.
16 DESARMAR EL MECANISMD DE SOLENOIDE NEUMATICO PARA RSVISION.
17 LIMPIAR Y REVISAR EI, EMPAQUF DEI, PISTON DEIL BY PASS.
18 REVISAR ESTADO DE ANITIOS, CAMISA Y PISTON,.
19 LIMPIEZA INTERIOR DEL TANQUE ACUMULADOR DE AIRE.
20 REVISION DE MANOMETROS Y CHECARLOS.
21 REVISION DE VALVULAS DE DESCARGA Y ADMISION.

22

CAMBIAR ACEITE. MOBIL HEAVY MEDIUM A 3/4"-DE MIRIIIA.

e s e .
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1

WMIBNTENIMIENTO PREVENTIVD noowdon

EQUIPQ TRATAMIENIO DE AGUA. BEMANR on.___at
M
PERSONRL "
1 COMPROBAR TENSION DE LAS BANDAS DE DOSIFICADORES.
2 QOMPROBACION DEL NIVEL DE ACEITE DE LOS DOSIFICADORES. '
3 LAVAR COLADOR DE CHECKS DE SUCCION Y DE DESCARGA.
4 LIMPIEZA GENERAL.
5 COMPROBAR LA TENSION DE LAS BANDAS DE AGTTADOR DE CAL.
6 QOMPROBAR LA fI’ENSION DE LAS BANDAS DEL AGITADOR DE LA TRATADORA.
7 QOMPROBAR NIVEL DE ACEITE DEL, REDUCTOR DE IA TRATADORA.
8 COMPROBAR FUNCIONAMIENTO DE ELFCTRODOS DE LA CISTERNA,
9 LIMPIEZA A TABRLERD DE CONTROL DE LA TRATADORA.
10 CHEQUEO DE' MANOMETROS .
1 1> MANTENIMIENTO ELECTROMECANICO A'DOIORES DE DOSIFICADORES.
12 MANTENIMIENTO ELECTROMBECANICO A MOTOR AGITADOR DE CAL.
13 MANTENIMIENTO ELECTROMECANIOO A MDTOR AGITADCOR DE LA TRATADORA.
14 MANTENIMEENTO ELECTROMECANICO A BOMBA DE LA TRATADORA.
15 REVISION DE BOQUILLAS DE REVISADORES.
16 LIMPIFZA DEL CLORINADOR.
17 REVISION DE LA VALVULA DEIL, SUAVIZADOR, ESPREAS.
18
19
20
21
| 2.
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DR R SR

TE\’Q@NTENBM!ENTD PREVENTIVO rmoucion
EQuUIiIpD _CALDERA, BEMRNR o, Al
PERSONRL e
1 COMPROBAR Y PURGAR LA CALDERA CADA 8 HORAS.

5 VERIFICAR HOLGURA DE BANDAS DE SOPLADOR.
3 COMPROBAR SI 1A TRAMPA DE CALENTADOR DE VAPOR OPERA CORRECTAMENTE.
4 COMPROBAR LA TEMPERATURA DE LOS GASES EN LA CHIMENEA. :
5 COMPROBAR LOS NIVELES DE OPERACION DE LA BOMBEA DE AGUA.
6 COMPRORAR TA LIMPIEZA DE LA FOTCCELDA DETEC. FALLA DE FLAMA.
7 COMPROBACION DE 10S NIVELES DE AGUA.
8 QOMPROBACION DEL PARD POR BAJO NIVEL DE AGUA.
9 LIMPIAR FILTROS DE COMBUSTIBLE DE LA SUCCION DE LA BOMAA.
10 LIMPIEZA DE 1OS ELECTRODOS DE ENCENDIDO 3/16" ELECT. Y 1/4" BOQ. ELECT.
1 * COMPROBAR FUGAS EN TAPAS Y MIRILIAS.
12 REVISION DE PRENSA ESTOPAS DE LA BOVEA.
13 FROBAR LA OPERACION DEL DETECTOR DE FALLA DE FLAMA,
1 COMPROBACION DEL VOLIAJE Y LAS CARGAS DE LOS MOTORES.
15 SI 10S GASES ESTAN A 80° C MAS ARRIBA QUE EL AGUA, DESHOLLINAR IA CALDERA,|
16 ST SE DESHOLLINA, LECHAR CON CIMENIO REFRACTARIO AMEAS TAPAS, LUBRICAR
17 EMPAQUES CON GRAFITO Y ACEITE.
18 INSPICCIONAR EL LAO DE AGUA DE LA CALDERA, DETERMINAR INGRUSTACIONLS.
1o ACCIONAR MANUALMENTE LAS VALVULAS DE SEGURTDAD.
20 MANTENIMIENTO ELECTRICO A PROGRAMMDORES DE FLAMA ¥ CONTROLES ELECTRICOS.
21 ENJUAGUE INTERIOR DE LA CALDERA CON AGUA A PRESION.
s COMPROPACTON Y LIMPILZA DE PRESOSTATOS, LINEAS ¥ MANODMETR)S.
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MEANTENIVIENTO PREVERNTIVO rosccon

EQUIPE . CONDENSADOR EVAPORATTVO. BEMRANR on___a

————

PERSONRL M

1 DESTAPAR BOQUILIAS DE LAS REGADERAS.

2 LAVAR INTERNAMENTE.

3 QUMPROBAR TENSION DE BANDAS DE 1OS VENTTLADORES.

' 4 AJUSTAR NIVEL DFL. FLOTADOR DE ADMISION DE AGUA,

5 COMPROBAR TENSION DEL SIST. DE CONTROL, TEMPERATURA Y PRESIONES.

6 IANTENIMIENTO ¥ LIMPIEZA AL TABLERO DE CONTIOL.

7 REVISION GENERAL DE FLBCHAS, CHUMACERAS, JAULAS DE VENTILADORES.

8 MANTENIMIENTO ELECTRICO A MOTOR DE BOMBA DE AGUA.,

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

P R R W
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MEAENTENIMIENTO PREVERITIVO oo

EQUIpPpg) _SALA DE JARABES, SEMRANAQ on.____a
PERSONGL ' M
1 REVISAR TENSION DE LAS BANDAS DEL MDTOR.
2 REVISION DE 10S SELLOS MECANICOS DE LAS FLECHAS DE LOS AGITADORES.
3 REVISION DE CHUMACERAS, POLEAS Y FLECHAS.
4 REVISION DEL AJUSTE DE LA PROPEIA.
5 COMPROBACION DE LA CARGA DE 10S MOTORES.
6 REVISION DEIL, CIRCUITO ELECTRICO.
7 DESARMAR SISTEMA AGITADOR, IAVAR FLECHA, SELLO PROPELA Y ARMAR.
8 MANTENIMIENTO ELBECTRICO A MOTORES ARRANCADORES.
9 ENGRASADO GENERAL A MOTORES Y REDUCTORES.
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20 '
21
22
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MENTERIVIENTO PREVENTIVO nooucon

EQUNPQ SISIEMS DE AGUA POTARLE, SEMANAR on_____at

PERSONAL M

1 INSPEQCION DEL BANCO DE BOMBAS PARA DETECTAR FUGAS, SELLES, ESTOP., ¥

VALV,

3 DETERMINACION DE LA EXISIENCIA DE RUIDOS DURANTE EL FUNC. DEL EQUIPO.

REVISION DE LOS MANOMETROS.

5 LIMPIEZA TABLERO DE CONTROL.

6 MANTENIMIENTO A MOTORES ELECTRICOS, LIMPIEZA Y BARNIZ.

7 MANTENIMIENTO MECANICO A BOMBAS,

8 REVISION DE CHECKS Y VALVULAS.

-~

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21
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|MANTEAIVIENTS PREVENTIVO oo

EQUIPQ __MOIORREDCIORES.

PERSOMNRL

SEMRNR one____ai

v —

Mis

D WY

1 TENSAR CADFNAS ¥ COLOCAR GUARDAS FALTANTES.

2 LIMPIEZA GENERAL,

3 REVISAR NIVEL DE ACEITE Y AJUSTARLO SI ES NECESARIO.

4 REVISAR ESTADO DE POLEAS Y BANDAS,

5 ELIMINACION DE RUIDOS RAROS.

6 REVISAR OOPLE MDTOR-REDUCTOR.

7 REVISAR ENGRANES Y FLECHAS.

8 REVISION DE BALEROS DEL MDTOR.

g REVISION DE RETENES, DEVANADO, RIC.

10

11

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22
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MEINTEMIMIENTO PREVENTIVEO mosucon

1

PR R L AL

EQUIPC BUIF MCANICO DE_BANCO SEMRANSI on___a_____
‘ MEs
PERSONAL —————
1 'IR\B:\JOS A REALIZAR EN LA LAVALORA. VER PROGRAMA.
2 TRABAJOS A REALIZAR EN CARBO-COOLER. VER PROGRAMA .
3 TRABAJOS A REALIZAR EN LLENADORA. VER PROGRAMA.
4 TRABAJOS A REALIZAR EN TRANSPORIZRDOR. VER PROGRAMA ,
5 TRARAJOUS A REALIZAR EN IMPACADORA. VER PROGRAMA,
6 TRABAJOS A REALIZAR EN BQUIPO AUXILIAR. VER DROGRAMA.
; TRABAJOS A REALTIZAR VARIOS.
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
2)
22
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PLANEACTON Y’ CONTROL DE'LA PRODUCCION

INTRODUCCION:

En las secciones anteriores de este trabajo, se analizaron
puntos importantes que provocardn una serie de mejoras en
la productividad como son una correcta asignacién de fun-
ciones, capacitacifn al personal de nuevo ingreso y al ac-
tual, un programa de mantenimiento preventivo para la pre-
servacifn del equipo existente.

Esta seccifn es un complementd a un Programa de Produccién
con el objeto de mejorar los tiempos muertos debido a la
mala programacidén, que repercuten directamente en la utili-
zacién de lfnea y cajas hora-hombre.

Es importante mencionar que el sencillo enfoque dado en esta
seccibn, es debido a que en la mayoria de las plantas embo-
telladoras el nivel académico es muy bajo, por lo tanto, se
adopt6 un sistema fécil de entender y llevar a la préctica
sin entrar demasiado a sistemas complicados de Ingenieria de
Produccibn.



1) .

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

OBJETIVOS . °

Cubrir la’deémanda del mercado.

Eliminar'turnos o horas extras por programaciones inefi-
cientes o excesivas cambios de productos en la linea de
produccién.

Mantener un stock de producto lleno y vacio que minimice
el riesqo de quedar sin surtir al mercado.

Establecer un stock mfnimo de envase de operacidn.

Interpretar las posibles fluctuaciones estacionales del
mercado en conjunto con el pron6stico de ventas,

Conocer premeditadamente el balance del equipo (vel.
prod. real), asf como los tiempos requeridos para produ-—
cir cualquier producto, logrando con ésto establecer los
tirajes mfnimos buscando la mdxima eficiencia de la
l1fnea de producciébn.

Determinar el n@Gmero de unidades de concentrado para cada
producto a elaborar, .

Conocer el tiempo requerido por mantenimiento preventivo,
reparaciones mayores, reparaciones perifdicas, de Invier-~
no, etc. '



b). ~ ORGANIZACION DE LA
~ INFORMACION



RN

- ORGANIZACTON DE LA INFORMACION

Para facilitar éi'mahejorde‘la informaci6n en la planta, se
pens6é en una o varias tablas simplificadas que indiquen lo '
requerido a producir segfin la informaci6n del Depto. de Ven~-
tas, as{ como el control de la produccifn y en base a ella
calcular los tiempos requeridos de produccién por producto,
tomando en cuenta las velocidades reales de produccién y las
materias primas requeridas (azficar, jarabe, Coz, agua, coro-
nas, envase, etc.) y sus consumos.

" La elaboracién de la programacién de la producci6n estd ba-
sada como se menciond anteriormente en lograr tiradas largas
de produccifn para tener la mixima utilizacién del equipo,
satisfaciendo de una manera aceptable y constante las deman-
das del mercado.

Debido a que en la actualidad existen innumerables casos en
los cuales el Departamento de Ventas infiere directamente en
las decisiones de la programaci6én de la produccién, sin to-
mar en cuenta los problemas de produccifn que en este momento
debido a las inflaciones constantes la maguinaria se ve més
limitada en su funcionamiento por la falta de adquisicién de
partes y refacciones lo cual origina velocidades mermadas de
produccién que l6gicamente traerdn como consecuencia produc-

ciones bajas y de mala calidad.

Cabe mencionar que el sistema propuesto en esta seccién, no
mejorard lo antes expuesto pero si se logrardn mejores pro-
ducciones si tenemos el envase requerido y una programacién
adecuada para hacer tirajes largos. La duracifn de los ti~
rajes serf decisién del Programador de la Produccibn, tenieh—



do como ayuda complementarla la. seccié de :
ventivo. De: esta manera, podemos tener mejor s produccxones

y de mayor calldad.




c).  FORMASDE CONTROL .



" RELACION MENSUAL DE OPERACION



| ESTANDARIZACION

CALCULO DE LA UTILIZAClON DE LINEA Y EFICIENCIA MECANICA .

° BASES

1.  TOMAR COMO PARAMETRO DE CALCULD 8 BOTELLAS POR VALVULA
POR MINUTO.

ESTE DATO FUE OBTENIDO DE LA MED!A NACIONAL DE
80 PLANTAS. DICHO PARAMETRO SE COMPORTO DE UNA

MANERA ACEPTABLE A LAS CONDICIONES DE FUNCIONA-
MIENTO EN EL 90% DE LAS PLANTAS MUESTREADAS,

EJENPLO:

MAQUINA LLENADORA DE 60 VALVULAS.

VELOCIDAD ESTANDARIZADA 60 x 8 = 480 ;BPM.'.

VELOC {DAD/HORA

i

28800
N® HUECOS POR CAJA = 24
fECtOI’" VELOCIDAD CAJAS/HORA

L]

1200  BASE DE CALCULO

2. TRANSFORMAR TODOS LOS TAMANOS PRODUCIDOS A 355 mi.



RELACION MENSUAL DE OPERACION

' EMBOTELLADORA

a PRODUGGION HORAS HORAS L. 8ol Em 8TD © ROTURAS | GAVAB-HR. | CAJAS - HR.| ~ FACTOR
Ro MG, . q . % Yo rREALES | HOMDRE |1984 1988

MA
[0 L DO D D OF . ML T L3 T
NES (| Acumiy MES(sy acumg| MES (5] Acum] AcTe] AcuM AcT”| acUM]| AcT.”| AcUM]| ACT acOM| MES | acuact Jacn] U] )

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYOQ . '

JUNIO

JuLto

AGQSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBREK

NOVIEMBRE

DICIEMBRE . . ' . |




‘COMQ UTILIZAR LA FORMA ANTER{OR:

PASOS:

ANOTAR PRODUCCION REAL TRANSFORMADA A 12 oz’ (355 ml.)
TODOS LOS PRODUCTOS ELABORADOS (MENSUAL Y ACUMULADA)

ANOTAR HORAS PAGADAS DE PRODUCCION {INCLUIR HORAS, TUR-
NOS EXTRAS)

ANOTAR HORAS MAQUINAS DESCONTANDG DEL TIEMPO PAGADO EL
EL TIEMPO EN EL CUAL PARO'LA MAQUINA POR CAUSAS AJENAS

. A S1 MISMA

CALCULAR LA UTILIZACION DE LINEA U.L. MULT IPL 1 CANDO
(19) por (3) = PRODUCCION TEORICA: POR LO TANTO, LA
U.L. = PRODUCCION REAL (1)/P. TEORICA (19 x 3)

CALCULAR LA EFICIENCIA MECANICA, SE ANOTARA’EL TIEMPO
PERDIDO (DATO PLANTA) (5) Y SE HARA EL COCIENTE DE P.
REAL (1) DIVIDIDO ENTRE LA DIFERENCIA DEL TIEMPO PAGA~
0o (3) - EL TIEMPO MAQUINA (5)

ANOTAR EL VALOR CALIFICATIVO DEL COp MENSUAL ACUMULADO
ANOTAR EL INDICE DE ROTURA EXISTENTE %

CALCULAR CAJAS POR HORA, DIVIDIENDO P. REAL (1) POR
HORA PAGADAS (3)

CALCULAR CAJAS-HORA/HOMBRE DIVIDIENDO (15) POR (17)

FACTOR 8 BOTELLAS POR VALVULA POR MINUTO POR NUMERO DE
VALVULAS POR MAQUINA x 2.5 = CPH ,



.

TURKOS

\

PROMEDIO | PROMEDIO DIAS DE HORAS HORAS APROXIMA — | UMIDADES
ok ox VELOCIDAD | ABABTECI- MECUSARIAS [ NECESARIAS | " 0"\ pry DE
PRODUCTO VENTA VENTA EFECTIVA MIENTO PRODUGCION DR PROOUCCION | ¢4 ni0s JARADK
cPH POR HORA PARA LA PARA LA by pmoduccion [NECESARIAS
DIARIA .| SEMANAL D& PRODUCCION |VENTA DIARIA VENTA SEMANAL [ 2 12 semaa |4 UA SDMANA
(1) (2) (3) *) (8) (&) m (2) (q)
TOTAL




- COMO UTHILIZAR LA FORMA ANTERIOR:

PASOS:

PRODUCTO A PRODUCIR EN DIFERENTES TAMAROS Y SABORES

PROMEDIO DE VENTA DIARIA (INFORMACION OBTENIDA DEL
DEPARTAMENTO DE VENTAS
PROMED!O DE VENTA SEMANAL, ES EL PUNTO 2 MULTIPLICA~

DA POR 6 TENIENDO EN CUENTA POS!BLE FLUCTUACION DEL
MERCADD (DIAS DE FIESTA, DIAS DE SINDICATC, MANTENI-

MIENTOS, ETC.)

VELOCIDAD EFECTIVA ES LA VELOCIDAD REAL A LA QUE ESTA
TRABAJANDO EL EQUIPO

HORAS NECESARIAS DE PRODUCCION PARA LA VENTA DIARIA

(2)7(4)

HORAS NECESARIAS DE PRODUCCION PARA LA VENTA SEMANAL
(3)/(4)

TURNDS APROXIMADOS NECESAR!OS DE PRODUCCION A LA
SEMANA (7)/(8)

UNIDADES OE JARABE NECESARIAS A LA SEMANA, VARIAN DE
ACUERDO A LOS RENDIMIENTOS DEL FABRICANTE DEL CONCEN=-
TRADO :



OPERACION DIARIA



Registro [iario

((comonNaA coLA . P TORGNIA
( EFICIENCIA DE LINEA ( Linow UANZANA | ADUA 8004 A
HORAS | PROOLGCION | PRooUGCION | rrmencia BN ‘ OOROMA. ENTREGADA
TRORICA D | TWORICA 0K [MCOVCTON O iy
CORONA BCBRANTE
LINEA| o auas civAs CAAS *
LINKA 4 (=)
roR HORA | POR o,
; CORONA TRCRICA
)
CONBUMO + (=)
o .
. \ )
( PRODUCCION TOTAL DEL DI A
TELLAS RQT.
PRODUC TO 8 cavAs CAJAS EQTE QTAS PERDIDAS CAJAS RECIBIDAS EN ALMACEN
omorapas | MECIBIOAS VACIA LLENA TO TAL NETAS VACIAS
WMCUS LAvADO [*/e [LiEmaDO| /e {BOTELLAS | e/ CAUAS PRODUCIDAS  13uycia | ove | LiMpIA
cowa we cc
coLa s cc N
coLa a3 co
3 NARANJA 388 CC
°
N
b LiMo 308 CC
A MANTANA 3008 CO
L | acua %8 CO
TORONJA »80 CO
¥
..
o\
p
r ORDENO 3 PROCESO ) [ v.o.controL  ox  cAuioas
\ W,




d). UTILIDAD GRAFICA DE
LAS FORMAS DE CONTROL
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